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HINTERGRUND PER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung betrifft zusammengesetzte Strukturen, 
welche zum Absorbieren abgegebener Korperfluide geeignet sind. 
solche Strukturen konnen in wegwerfbare absorbierende Artikel, 
wie z.B. Binden, Sauglingswindeln, Ersachsenen-Inkontinenzkis- 
sen und dgl., eingebaut werden. 

Absorbierende Strukturen, welche verwirrte Massen von Fasern, 
i.e. faserige Bahnen, enthalten, sind auf dem Gebiet gut be- 
kannt. Solche Strukturen konnen Fliissigkeiten, wie z.B. abgege- 
bene Korperfluide, einsaugen, sowohl durch einen Absorptionsme- 
chanismus, bei welchem Fluid durch das Fasermaterial selbst 
aufgenommen wird, als auch durch einen Saugmechanismus , bei 
welchem Fluid in den Kapillarzwischenraumen zwischen Fasern er- 
fal3t, verteilt und gespeichert wird. Ein Mittel zum Anheben der 
Absorptionskapazitat solcher faseriger Bahnstrukturen ist es, 
darin sogenannte superabsorbierende Polymere einzubauen, welche 
Fluid einsaugen, urn dadurch ein gequollenes Hydrogelmaterial zu 
bilden. Das sich dabei ergebende Hydrogel dient dazu, Fluid in- 
nerhalb der Struktur zuruckzuhalten . Eine absorbierende Struk- 
tur dieser Art, bei welcher hydrogelbildende Materialien in 
Partikel- ( einschlieBlich Faser-)-Form in faserige Gewebe ein- 
gebaut sind, ist bei Weisman und Goldman; im US-Patent Nr. 
4,610,678; ausgegeben am 9. September 1986, geoffenbart. 

Wahrend Absorptionskapazitat ein signif ikanter Faktor beim 3e- 
stimmen der Eignung von absorbierenden Strukturen zur Verwen- 
dung in wegwerfbaren absorbierenden Artikeln ist, konnen auch 
andere Faktoren wesentlich sein. Fur wegwerfbare absorbierende 
Artikel, welche in einer besonderen Beziehung zum Korper des 
Verwenders getragen Oder positioniert sind, sind physikalische 
Eigenschaften der in solchen Artikeln verwendeten absorbieren- 
den Strukturen ebenso relevante Betrachtungsstandpunkte . Dem- 
nach mussen Merkmale, wie z.B. Flexibilitat ; Elastizitat, z.B., 
Widerstand gegenuber Zusammenballen ; Weichheit; und Reiflfestig- 
keit im allgemeinen in Betracht gezogen werden, wenn geeignete 
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Arten von absorbierenden Strukturen zur Verwendung in absorbie- 
renden Artikeln ausgewahlt werden. Absorbierende Struktureigen- 
schaften, welche den Komfort der solche Strukturen aufnehmenden 
absorbierenden Artikel bestimmen, sind besonders wichtig in 
Produkten wie Binden, bei welchen enger Kontakt des Artikels 
mit dem Korper des Tragers die Komf orteigenschaf ten solcher 
Strukturen besonders bemerkbar macht. 

Ein Weg, um absorbierenden Strukturen mit faseriger Bahn Fe- 
stigkeit und Flexibilitat zu verleihen, hat die Verwendung ge- 
blasener Mikrofasern in Kombination mit absorbierenden Stapel- 
fasern bedingt, um absorbierende Produkte zu bilden. Anderson 
et al. beispielsweise offenbaren im US-Patent Nr. 4,100,324; 
ausgegeben am ll.Juli 1978, die Herstellung von absorbierenden 
"Geweben", welche aus geblasenen Mikrofasern und Holzpulpefa- 
sern gebildet sind. Ebenso ist Techno logie entwickelt worden, 
um die Absorptionskapazitat von Mikrof aser/Stapelf aser-Bahnen 
zu erhohen, indem darin Partikel von Fluid-absorbierendem poly- 
merischen Material eingebaut werden. Beispielsweise offenbaren 
Kimberly-Clark Ltd., in der Britischen Patent Spec. 2,113,731A, 
veroffentlicht am 10. August 1983; Kolpin/Brownlee im US-Patent 
Nr. 4,429,001, ausgegeben am 31.Janner 1984, und Minnesota 
Mining & Manufacturing Company in der europaischen Patentanmel- 
dung EP-A-156649, veroffentlicht am 2.0ktober 1985, alle absor- 
bierende Blattmaterialien, welche Bahnen aus verwirrten gebla- 
senen Mikrofasern, hauptsachlich absorbierenden Stapelfasern 
und Partikeln von festen, hoch-absorptionsf ahigen, flussig- 
keitsbindenden Polymermaterialien enthalten. 

Ungeachtet der Existenz solcher Mikrof aser-basierenden absor- 
bierenden Strukturen nach dem Stand der Technik gibt es ein 
fortgesetztes Bedurfnis, um zusatzliche absorbierende Struktu- 
ren anzugeben, welche Mikrofasern und Stapelfasern enthalten, 
um Festigkeit, Integritat und Elastizitat zu verleihen, und 
welche ebenso f lussigkeitsbindendes polymerisches Material ent- 
halten, um Absorptionskapazitat zu erzielen. Es gibt ebenso ein 



4 



Erfordernis, um Strukturen dieser Art anzugeben, welche beson- 
ders wunschenswerte Komf orteigenschaf ten aufweisen. Dementspre- 
chend ist es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, verbesserte 
absorbierende Strukturen anzugeben, welche bestinunte Arten von 
geblasenen Mikrofasern, Stapelfasern und f liissigkeitsbindendes 
polymerisches Material enthalten. 

Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, absorbie- 
rende Strukturen anzugeben, welche akzeptierbar hohe Absorpti- 
onskapazitat aufweisen, aber welche auch auflerst widerstandsf a- 
hig gegeniiber Reifien und Bundeln sind, und welche besonders 
flexibel und elastisch sind. 

Es ist ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung, wegwerf- 
bare absorbierende Artikel, wie z.B. Binden, Windeln, Ubungsho- 
sen, Inkontinenzkissen und dgl . , anzugeben, welche solche ver- 
besserten absorb ierenden Strukturen verwenden, um ihre absor- 
bierenden Kerne zu bilden. 

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG 

GemaB der vorliegenden Erfindung wird eine absorbierende zu- 
sammengesetzte Struktur angegeben, welche geeignet zur verwen- 
dung in wegwerfbaren, absorbierenden Artikeln mit verbesserten 
Komfort-, Integritats- und Absorptionseigenschaf ten ist, wobei 
die genannte zusammengesetzte Struktur aufweist 

A) 10 bis 85 Gew.-% der Zusammensetzung aus geblasenen 
Mikrofasern, wobei die genannten Mikrofasern einen Durch- 
messer von weniger als 50 Mikrometer aufweisen; 

B) 10 bis 85 Gew.-% der Zusanunensetzung aus Stapelfasern; 

C) 5 bis 60 Gew.-I der Zusanunensetzung aus Partikeln 

eines polymer ischen gelierenden Mittels, wobei die ge- 
nannten Partikel einen Durchmesser im Bereich von 30 Mi- 
krometer bis 2 mm aufweisen; und 

D) 0,01 bis 10 Gew.-% deir Zusanunensetzung aus hydrophi- 
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lisierendem Wirkstoff; wobei die genannten Mikrofasern, 
Stapelfasern und Partikel polymer ischen gelierenden Mit- 
tels, auf eine Art kombiniert sind, welche eine zusammen- 
gesetzte Bahn bildet, mit einer Trockendichte von 0,006 
bis 0,10 g/cm 3 , wobei weiters die genannte absorbierende 
zusammengesetzte Struktur dadurch gekennzeichnet ist, daB 

a) sowohl die Mikrofasern als auch die Stapelfasern 
hydrophilisiert sind und aus einem synthetischen 
polymerischen Material mit einem Modulus-Wert,. wenn 
trocken, von mindestens 0,1 x 10 9 Pa gebildet sind, 
wobei der genannte Modulus-Wert nicht signifikant 
abnimmt, wenn die genannten Mikrofasern und Stapel- 
fasern naB sind; 

b) die stapelfasern im wesentlichen nicht absorbie- 
rende Fasern mit einem Wasserretentionswert (WRV) 
von weniger als 10%, einer linearen Dichte von 0,55 
bis 7,7 Tex und einer mindestens 15%-igen Krause- 

lung sind; und 

c) die Partikel polymerischem gelierenden Mittels 

ein Gleichgewichtsgelvolumen von mindestens 20 
Gramm kunstliche Menses pro Gramm gelierenden Mit- 
tels, ein zwei-Minuten-Gelvo lumen, welches minde- 
stens 40% des Gleichgewichtsgelvolumens ist, und 
einen extrahierbaren Polymergehalt in synthetischem 
Urin von nicht mehr als 17 Gew.-% aufweisen. 

in den zusammengesetzten Strukturen der vorliegenden Erfindung 
sind die Mikrofaser, Stapelfaser und Partikel polymerischen ge- 
lierenden Mittels kombiniert, im allgemeinen auf eine im we- 
sentlichen ungebundene Art, urn Bahnen mit Langs-, Quer- und 
Dickedimensionen zu bilden. Mikrofasern und Stapelfasern, wel- 
che mit dem hydrophilisierenden Wirkstoff hydrophilisiert sind, 
sind vorzugsweise in solchen Strukturen in Mengen vorhanden, 
soda/3 das Gewichtsverhaltnis der Mikrof aser-Komponente zur Sta- 
pelf aser-Komponente im Bereich von 1:3 zu 3:1 liegt. Solche 
Bahnen werden hauptsachlich sowohl NaB- als auch Trockenelasti- 
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zitatseigenschaften aufweisen, welche eine solche zusammenge- 
setzte Bahn befahigen, eine Dimension wiederzugewinnen, welche 
mindestens 50% ihrer Originalquerdimension 1st. nachdem sie zu 
einer Querdimension komprimiert worden ist, welche 40% xhrer 
Originalquerdimension ist. 

Kurze Beschreibuna der Zeichnunqen 

Fig 1 ist ein schematisches Diagramm einer Vorrichtung 
welche zum Herstellen der zusammengesetzten absorbierenden 
Strukturen dieser Erfindung verwendet wird. 

Fig 2 ist eine stark vergroBerte Schnittdarstellung ei- 
nes Abschnitts einer zusammengesetzten absorbierenden Struktur 

dieser Erfindung. 

Fig. 3 stellt eine weggeschnittene Ansicht einer Binde 
dar, welche eine zusammengesetzte absorbierende Struktur dieser 
Erfindung als einen absorbierenden Kern verwendet. 

Fig. 4 stellt eine weggeschnittene Ansicht einer Weg- 
werfwindel dar, welche eine zusammengesetzte absorbierende 
Struktur dieser Erfindung als einen absorbierenden Kern verwen- 
det. 

Fig. 5 stellt eine weggeschnittene Ansicht eines weg- 
werfbaren Ubungshosen-Produkts dar, welches eine zusammenge- 
setzte absorbierende Struktur dieser Erfindung als einen absor- 
bierenden Kern verwendet. 

Die Fig. 6 und 7 sind graphische Darstellungen der Flexi- 
bilitatsmerkmale der zusammengesetzten absorbierenden Struktu- 
ren der vorliegenden Erfindung, dargestellt in Worten von 
Widerstand, gemessen als eine Funktion von Belastung wahrend 
Hochkant-Kompress ion . 

Detaillierte Beschreibuna der Erfindung 

Die absorbierenden Strukturen der vorliegenden Erfindung sind 
Zusammensetzungen, welche sowohl faserige als nicht-f aserige 
Komponenten enthalten. Fur Zwecke dieser Erfindung beziehen 
sich die Ausdriicke "Fasern" und "faserig" auf eine spezifische 
Art von Partikelmaterial , bei welchem das Verhaltnis von Lange 
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zu Durchmesser solchen Partikelmaterials groGer als ungefahr 50 
ist. "Nicht-faserige" Partikel sind umgekehrt jene, bei welchen 
das Verhaltnis von Lange zu Durchmesser weniger als ungefahr 50 
ist. 

Eine wesentliche faserige Komponente der zusammengesetzten ab- 
sorbierenden Struktur hierin umfaBt geblasene Mikrofasern, wel- 
che aus synthetischem polymerischen Material gebildet sind, 
welches Fasern von besonderen GroBen- und Steif igkeits-Merkma- 
len ergibt. Geblasene Mikrofasern sind sehr feine Fasern, wel- 
che durch Extrudieren von verf liissigtem, f aser-f ormendem Poly- 
mer durch Offnungen in einer Matrize in einen gashaltigen Hoch- 
geschwindigkeitsstrom hergestellt sind. Fasern werden durch den 
gashaltigen Strom verfeinert und darauf f olgend verfestigt. Der 
resultierende Strom von verfestigten Fasern kann z.B. auf einem 
Gitter, welches im gashaltigen Strom angeordnet ist, als eine 
verwirrte koharente faserige Masse gesammelt werden. Solch eine 
verwirrte faserige Masse ist charakterisiert durch extreme Ver- 
wirrung der Mikrofasern. Diese Verwirrung verleiht der resul- 
tierenden Bahnstruktur Koharenz und Festigkeit und adaptiert 
ebenso die zusammengesetzte Bahnstruktur, um Partikel polymeri- 
schen gelierenden Mittels und Stapelfasern zu enthalten und zu 
halten. Die Mikrofasern werden ausreichend verwirrt, sodaB es 
im allgemeinen unmoglich ist, eine komplette Mikrofaser von der 
Masse aus Mikrofasern zu entfernen oder eine Mikrofaser vom An- 
fang bis zum Ende zu verfolgen. Das theorethische Langenver- 
haltnis (Verhaltnis von Lange zu Durchmessesr ) von geblasenen 
Mikrofasern in den Bahnenstrukturen hierin nahert sich der Un- 
endlichkeit, obwohl signifikante Diskontinuitat der Mikrofasern 
wahrend der Herstellung der zusammensetzung auftreten kann. 

Hierin nutzliche geblasene Mikrofasern konnen entweder aus 
Schmelze geblasen oder aus Losung geblasen sein. Aus Schmelze 
geblasene Fasern sind jene, welche durch Erhitzen des gewvinsch- 
ten faserbildenden polymerischen Materials verflxissigt werden, 
um die extrudierten Mikrofasern zu bilden. Aus Schmelze gebla- 
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sene Fasern sind zur Verwendung beim Ausbilden der zusammenge- 
setzten Strukturen der vorliegenden Erfindung bevorzugt. Jedoch 
konnen aus Losung geblasene Fasern, bei welchen das faserfor- 
mende Material durch EinschluB eines fliichtigen Losungsmittels 
verfliissigt wird, ebenso verwendet werden. Carey, Jr., offen- 
bart im US-Patent Nr. 4,011,067, ausgegeben am 8. Marz 1977, 
vorrichtungen und Verfahren zum Herstellen von Bahnen aus ge- 
blasenen Mikrofasern. Mikrofasern werden haufig hauptsachlich 
zylindrisch in der Form sein, aber andere Fasergeometrien sind 
ebenso moglich, beispielsweise, bei welchen Querschnitte von 
Mikrofasern elliptisch, rechteckig, dreieckig, etc. sind. 

Die geblasenen Mikrofasern, welche eine wesentliche Komponente 
der zusammengesetzten absorb ierenden Strukturen hierin bilden, 
miissen bestimmte Groflen- und steifheitsmerkmale aufweisen, urn 
solchen absorbierenden strukturen die erf orderlichen Flexibili- 
tats-, Integritats- und Elastitzitatsmerkmale zu verleihen. 
insbesondere sollen im wesentlichen alle in den Strukturen 
hierin inkludierten einzelnen geblasenen Mikrofasern einen 
Durchmesser von weniger als 50 Mikrometer aufweisen. Be- 
vorzugter sollen die Mikrofasern einen durchschnitt lichen 
Durchmesser im Bereich von 1 bis 10 Mikrometer haben. Fur 
Zwecke der vorliegenden Erfindung kann der Mikrof aserdurchrnes- 
ser von der Mikrof aserquerschnittszone , berechnet durch An- 
nahme, daB solche Querschnittszone kreisformig ist, bestimmt 
werden . 

Die verwendeten Mikrofasern sollten ebenso gewissen Steifig- 
keitserfordernissen entsprechen. Mikrof aser-Steif igkeit ist 
eine Funktion von sowohl Fasergeometrie als auch der Art poly- 
merischen Materials, welches zum Bilden der Mikrof aser verwen- 
det wurde. Fur Zwecke der vorliegenden Erfindung kann 
Mikrofasersteifigkeit durch Spezif izieren eines Modulus-Wertes 
fur das Mikrof aser-Polymermaterial , zusammen mit Fasergeometrie 
und Grose, wie hierin zuvor beschrieben, quantif iziert werden. 
Der Modulus des Mikrof aser-Polymermaterials , beispielsweise der 
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Elastizitatsmodul oder Zugmodul, ist allgemein def iniert als 
das Verhaltnis von Belastungsanderung zu Verf ormungsanderung , 
wenn eine gegebene Menge von Belastung auf eine Probe polymeri- 
schen Materials aufgebracht wird. Demnach ist dieser Modulus 
iiblicherweise charakterisiert als ein Abfall des Initialab- 
schnitts der Spannungs- versus Dehnungskurve , wenn Dehnung als 
eine Funktion von auf gebrachter Spannung fur ein gegebenes 
Stuck polymer ischen Materials in Koordinaten festgelegt ist. 

Bestimmung des Modulus des Mikrof aser-Polymermaterials kann auf 
mehrere Arten von Wegen fur Materialien in Faserform ausgefiihrt 
werden, wie im Handbuch fur phys i kalisches und mechanisches Te- 
st en von Papier und Karton, Vol. 1; Richard E. Mark, Herausge- 
ber; Marcel Dekker, Inc.; 1983, Seite 447-456 und Seite 465 
ausgefiihrt ist. Messungen von auferlegter Belastung und die re- 
sultierende Spannungsreaktion konnen unter Verwendung bei- 
spielsweise eines Instron- oder dynamisch-mechan ischen Analy- 
siergerates durchgefiihrt werden. Modulbestimmungen brauchen 
nicht fur Materialien durchgefiihrt werden, welche aktueller- 
weise in Faserform sind. In der Tat ist direkte Modulus-Messung 
durch Testen der einzelnen Mikrof asern nicht erf order lich. 
Stattdessen konnen bestimmt werden und werden haufig Modulus- 
werte bestimmt durch Testen polymerischer Materialien in jeder 
geeigneten Konf iguration, beispielsweise grofierer Fasern, 
Streifen, Pellets, etc. 

Fur Zwecke der vorliegenden Erfindung werden Moduluswerte fiir 
das Mikrofaser-Material bei Raumtemperatur , i.e. bei 20°C, be- 
stimmt. Hierin brauchbare Mikrof asern sind jene, welche aus Po- 
lymeren hergestellt sind, welche Moduluswerte von mindestens 
0,1 x 10 9 Pa, bevorzugter von 0,5 x 10 9 bis 3,5 x 10 9 Pa, aufwei- 
sen. im allgemeinen ist das zur Bildung solcher Mikrof asern 
verwendete polymer ische Material an und fiir sich relativ nicht- 
absorbierend. Demnach wird der Moduluswert fur das Mikrofaser- 
Material im allgemeinen innerhalb der vorangegangenen Bereiche 
fallen, ob die Mikrofasern nafl oder trocken sind. Es ist in der 
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Tat wesentlich, dafl der Modulus des Mikrof aser-Materials nicht 
significant kleiner wird, wenn die Mikrofasern benetzt sind. 
Fur Zwecke dieser Erfindung bedeutet dies, dafi der Modulus des 
Mikrof aser-Materials, wenn es naB ist, mindestens 70% des Modu- 
lus des Trockenmaterials sein soli, bevorzugter mindestens 80% 
des Trockenmoduluswerts . Solches Mikrof aser-Material wird als 
benetzt erachtet, nachdem es getrankt worden ist, i.e. gesat- 
tigt mit Menstruationsf luid Oder synthetischem Urin. 

Um Mikrofasern der erf order lichen GroGe und Steifigkeit herzu- 
stellen, konnen die in den Strukturen hierin brauchbaren Mikro- 
fasern aus einem synthetischen polymerischen Material herge- 
stellt werden, welches einen Schmelzpunkt von 100"C bis 265°C 
hat und welches Mikrofasern des erf orderlichen Durchmesssers 
ergeben wird. Synthetische polymer ische Materialien mit solchen 
Merkmalen inkludieren beispielsweise Polyolefine, Polyester, 
Polyamide, Polyacryle und Polystyrole. Spezif ische Beispiele 
von geeignetem polymerischen Material inkludieren Polypropylen, 
Polyethylen, Polyethylenterephtalat (PET) und Nylon. Polypropy- 
len ist besonders bevorzugt. 

Die geblasene Mikrof aser-Komponente der zusammengesetzten 
Strukturen hierin wird allgemein 10 Gew.-% bis 85 Gew.-% der 
trockenen zusammengesetzten Struktur umfassen. Bevorzugter 
sollte die Mikrof aser-Komponente 20 Gew.-% bis 65 Gew.-% um- 
fassen. Fur zur Verwendung in Binden besonders geeignete zusam- 
mengesetzte Strukturen umfaBt die Mikrof aser-Komponente vor- 
zugsweise 30 bis 50 Gew.-% der trockenen zusammengesetzten 
Struktur. Fur zur Verwendung in Sauglingswindeln besonders ge- 
eignete zusammengesetzte Strukturen umfaBt die Mikrof aser-Kom- 
ponente vorzugsweise 30 bis 70 Gew.-% der trockenen zusammenge- 
setzten Struktur. Fur zur verwendung in wegwerfbaren Obungsho- 
sen besonders geeignete zusammengesetzte Strukturen umfaBt die 
Mikrof aser-Komponente vorzugsweise 30 bis 70 Gew.-% der trok- 
kenen zusammengesetzten Struktur. Wie hiernach detaillierter 
diskutiert werden wird, kann die Menge von verwendeter Mikrof a- 



11 



ser-Komponente im Verhaltnis zur Menge von Stapelfaser auch we- 
sentlich fur die Ausfiihrung der zusammengesetzten Strukturen 
von besonders wxinschenswerten Komfort- und Absorptionseigen- 
schaften sein. 

Eine zweite wesentliche faserige Komponente der zusammengesetz- 
ten absorbierenden Strukturen hierin umfafit im wesentlichen 
nicht-absorbierende, gekrauselte, synthetische Stapelf asern . 
Die Stapelfasern, verglichen mit den Mikrofasern, wie hiernach 
beschrieben, dienen dazu, urn den zusammengesetzten absorbieren- 
den Strukturen dieser Erfindung wiinschenswerte Masse, Fluider- 
fassungseigenschaften und Elastizitatsvermogen zu verleihen. Im 
wesentlichen werden vorzugsweise alle Stapelfasern, welche in 
die absorbierenden Strukturen hierin eingebaut sind, vorzugs- 
weise in der Lange im Bereich von 0,1 bis 15 cm, bevorzugter 
von 2 bis 7 cm, liegen. 

Die einzelnen Stapelfasern, welche in den Zusammensetzungen 
hierin verwendet werden, sind an und fur sich im wesentlichen 
nicht-absorbierend. Demnach mussen solche Fasern aus syntheti- 
schem Polymermaterial hergestellt sein, welches beim Vorhanden- 
sein von Fluiden (z.B. Urin, Menses), welche in wegwerfbaren 
absorbierenden Produkten angetroffen werden, im wesentlichen 
nicht quillt oder geliert. Dementsprechend mussen die syntheti- 
schen Stapelfasern der vorliegenden Erfindung, ungleich den in 
verschiedenen Arten von absorbierenden Bahnen des Standes der 
Technik verwendeten Stapelfasern, einen Wasserretentionswert 
(WRV) von weniger als 10%, und bevorzugter weniger als 5%, auf- 
weisen. Der Wasserretentionswert ist ein MaB der Menge an Was- 
ser, welches durch die Stapelfasern selbst absorbiert wird; die 
Bestimmung von WRVs fur Zwecke dieser Erfindung wird hiernach 
detaillierter beschrieben werden. Die absorbierenden Strukturen 
der vorliegenden Erfindung sind vorzugsweise im wesentlichen 
frei von absorbierenden Stapelfasern, beispielsweise Baumwolle, 
Rayon, Zellulose, etc., welche WRV-Werte von 15% oder mehr auf- 
weisen. 
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Geeignete polymerische Materialien, welche im wesentlichen 
nicht-absorbierende Fasern des erf order lichen WRV ergeben, in- 
kludieren Polyester, Polyolefine, Polyacryle, Polyamide, Poly- 
styrole und dgl. Insbesondere sind aus Polyethylen, Polypropy- 
len und Polyethylenterephtalat (PET, i.e. "Dacron") herge- 
stellte Stapelfasern besonders bevorzugt. 

Die in den absorbierenden Strukturen dieser Erfindung verwende- 
ten Stapelfasern mussen gekrauselt sein, damit die resultieren- 
den absorbierenden Strukturen wahrend des Gebrauchs in absor- 
bierenden Produkten die erf orderliche Elastizitat und Wider- 
stand gegenuber Biindeln aufweisen. Gekrauselte Fasern sind 
jene, welche entlang ihrer Lange einen kontinuierlich welligen, 
gekrummten Oder gezackten Charakter aufweisen. Faserkrauseln 
dieser Art ist detaillierter bei Hauser; im US-Patent Nr. 
4,118,531; ausgegeben am 3. Oktober 1978, beschrieben. Wie in 
diesem '531 Patent f estgestellt , sind gekrauselte Fasern dieser 
Art, welche zu den erwiinschten Eigenschaf ten der sie enthalten- 
den' absorbierenden Strukturen beitragen, jene, welche eine 
Krauselungszahl von mindestens zwei Krauselungen pro Zentimeter 
und eine Prozentkrauselung von mindestens 15%, vorzugsweise 
mindestens 25%, aufweisen. Prozentkrauselung ist definiert als 
der Unterschied zwischen der ungekrauselten Lange der Faser 
(gemessen nach vollem strecken einer Probefaser) und der ge- 
krauselten Lange,- gemessen durch Aufhangen der Probefaser mit 
einem an einem Ende befestigten Gewicht gleich 2 mg pro Decitex 
fur die Faser, was die GroQer-Radius-Krummungen der Faser 
streckt, dividiert durch die gekrauselte Lange und multipli- 
ziert mit 100. 

Die gekrauselten synthetischen Stapelfasern der absorbierenden 
Strukturen hierin werden allgemein eine lineare Dichte im Be- 
reich von 0,5 5 Tex bis 7,7 Tex aufweisen. Bevorzugter wird die 
lineare Dichte der Stapelfasern im Bereich von 1,1 bis 2,79 Tex 
liegen. 



13 



Zusatzlich zu besonderen GroBen- und Krauselungsmerkmalen miis- 
sen die Stapelfasern der Strukturen der vorliegenden Erfindung 
auch bestimmte Steif igkeitsmerkmale aufweisen. Wie bei den ver- 
wendeten Mikrofasern ist Stapelf asersteif igkeit eine Funktion 
von sowohl Fasergeometrie als auch der Art von Polymermaterial, 
welches 2um Bilden der Faser verwendet wurde. Fur Zwecke der 
vorliegenden Erfindung kann die Steif igkeit der Stapelf aser, 
ahnlich wie die Steif igkeit der verwendeten Mikrofasern, quan- 
tifiziert werden durch Spezif izieren eines Fasermaterial-Modu- 
lus-Wertes zusammen mit der Fasergeometrie und FasergroGe, wie 
hier zuvor beschrieben. Der Moduluswert fiir zum Bilden von Sta- 
pelfasern verwendetes Material wird auf dieselbe Art wie der 
Moduluswert fiir das Mikrof aser-Material, wie hier zuvor disku- 
tiert, definiert. Das in der vorliegenden Erfindung verwendete 
Stapelfaser-Material wird allgemein einen Moduluswert von min- 
destens 0,1 x 10 9 Pa / bevorzugter von 2,5 x 10 9 bis 3,5 x 10 9 Pa, 
aufweisen. wie bei den verwendeten Mikrofasern, bedeutet die im 
wesentlichen nicht-absorbierende Natur der Stapelfasern, dafl es 
geringe signifikante Differnz im Modulus des Stapelf aser- 
Materials geben sollte, ob nun das Stapelfaser-Material na/3 
Oder trocken ist, wenn der Modulus bestimmt wird. Dementspre- 
chend muJ3 der Moduluswert, sowohl nafl als auch trocken, in die 
Bereiche, welche hier in zuvor fiir das Stapelfaser-Material 
festgestellt worden sind, fallen. Wie beim Mikrof aser-Material- 
Modulus darf weiters der Moduluswert des trockenen Stapelfaser- 
Materials nicht signifikant heruntergehen, wenn das Stapelfa- 
ser-Material benetzt worden ist. 

Sowohl die aktuelle Menge von Stapelfaser, welche in die absor- 
bierenden Bahnstrukturen der vorliegenden Erfindung aufgenonunen 
ist, als auch die Menge von Stapelfasern im Verhaltnis zur Mi- 
krof aser-Komponente in solchen Strukturen konnen die Absorpti- 
onsfahigkeits-, Integritats-, Elastizitats- und Komf orteigen- 
schaften der resultierenden zusammengesetzten absorbierenden 
Bahnen beeintrachtigen . Im allgemeinen kann die Stapelf aser- 
Komponente 10 bis 85 Gew.-% der trockenen absorbierenden zusam- 
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mengesetzten Strukturen hierin, bevorzugter 20 bis 60 Gew.-% 
der trockenen zusammengesetzten strukturen, umfassen. Fur zu- 
samroengesetzte Strukturen, welche zur Verwendung in Binden be- 
sonders geeignet sind, sollte die Stapelf aser-Komponente 25 bis 
55 Gew.-% der trockenen zusammengesetzten Struktur umfassen. 
Fur zusammengesetzte Strukturen, welche zur Verwendung in Saug- 
lingswindeln besonders geeignet sind, umfaAt die Stapelfaser- 
Komponente vorzugsweise 10 bis 55 Gew.-% der trockenen 
zusammengesetzten Struktur. Fur zusammengesetzte Strukturen, 
welche zur Verwendung in wegwerfbaren Ubungshosen besonders 
geeignet sind, wird die stapelf aser-Komponente vorzugsweise 10 
bis 55 Gew.-% der trockenen zusammengesetzten Struktur 
umfassen. Das Gewichtsverhaltnis von Mikrofaser zu Stapelf aser 
in solchen Strukturen wird vorzugsweise im Bereich von 1:3 bis 
3:1, bevorzugter von 3:7 bis 7:3, liegen. 

Eine dritte wesentliche Komponente der absorbierenden zusammen- 
gesetzten Strukturen hierin umfaflt getrennte nicht-f aserige 
Partikel eines Hydrogel-bildenden, polymer ischen gelierenden 
Mittels. Hydrogel-bildende polymerische Materialien dieser Art 
sind jene, welche, nach Kontakt mit Fluiden (i.e. Fliissigkei- 
ten), wie z.B. Wasser oder Korperf luiden, solche Fluide einsau- 
gen und dadurch Hydrogele bilden. Auf diese Art kann in die ab- 
sorbierenden Strukturen hierin abgegebenes Fluid erfaBt und 
durch die Partikel des polymerischen gelierenden Mittels gehal- 
ten werden, wodurch die Strukturen hierin mit der erforderli- 
chen Absorptionskapazitat versehen werden. 

Die hierin verwendeten Partikel polymerischen gelierenden Mit- 
tels werden im allgemeinen ein im wesentlichen wasser-unlosli- 
ches schwach vernetztes, teilweise neutralisiertes Hydrogel- 
bildendes Polymermaterial enthalten. Solche Polymermaterialien 
konnen aus polymerisierbaren, ungesattigten, Saure-enthaltenden 
Monomeren hergestellt sein. Demnach inkludieren solche Monomere 
die olefinisch ungesattigten Sauren und Anhydride, welche min- 
destens eine olefinische Kohlenstoff- an Kohlenstoff- 
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Doppelbindung enthalten. Spezifischer konnen diese Monomere aus 
olefinisch ungesattigten Carboxylsauren und sauren Anhydnden, 
olefinisch ungesattigten Sulfonsauren und Mischungen daraus 
ausgewahlt sein. 

Olefinisch ungesattigte Carboxylsaure und Carboxylsaureanhy- 
dridmonomere inkludieren die Acrylsauren, welche durch Acryl- 
saure selbst, Methacrylsaure, Ethacrylsaure, Alpha-Chlor-Acryl- 
saure, Alpha-Cyan-Acrylsaure, Beta-Methyl-Acrylsaure (Croton- 
saure) , Alpha-Phenyl-Acrylsaure, Beta-Acryloxypropionsaure, 
Sorbinsaure, Alphachlor-Sorbinsaure , Angelicasaure, Zimtsaure, 
P-Chlorzimtsaure, Betastyrol-Acrylsaure ( l-carboxy-4-phenyl- 
butadien-1,3), Itakonsaure, Methyl-Maleinsaure, Mesakonsaure, 
Glutakonsaure , Akonitsaure , Maleinsaure , Fumarsaure , 

Tricarboxyethylen und Maleinsaureanhydrid typifiziert smd. 

Olefinisch ungesattigte Sulfonsauremonomere inkludieren alipha- 
tische Oder aromatische vinylSulf onnsauren, wie z.B. 
Vinylsulf onsaure, Allylsulf onsaure , Vinyltoluolsulf onsaure und 
StyrolSulf onsaure; Acryl- und Methacryl-Sulf onsaure, wie z.B. 
Sulfoethylacrylat, Sulfoethyl-Methacrylat , Sulf opropylacrylat , 
Sulfopropylmethacrylat, 2-hydroxy-3-acryloxy-Propylsulf onsaure, 
2-hydroxy-3-Methacryloxypropylsulfonsaure und 2-acrylamid-2-me- 

thy Ipropansulf onsaure . 

Von all den vorigen ungesattigten, saurehaltigen Monomeren in- 
kludieren bevorzugte Monomere Acrylsaure, Methacrylsaure und 2- 
acrylamid-2-methyl-Propansulf onsaure. Acrylsaure selbst ist be 
senders bevorzugt zur Herstellung des Materials polymerischen 
gelierenden Mittels. 

Bei den hierin verwendeten Hydrogel-bildenden polymerischen ge- 
lierenden Mitteln kann die aus ungesattigten saurehaltigen Mo- 
nomeren gebildete polymerische Komponente auf andere Typen von 
Polymeranteilen, wie z.B. Starke Oder Zellulose, gepfropft 
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sein. Acrylsaure-gepfropfte starkematerialien dieser Art sind 
zur Verwendung hierin besonders bevorzugt. 

Bevorzugte polymerische gelierende Mittel, welche aus den vor- 
angehenden Momomertypen hergestellt werden konnen, inkludieren 
hydrolysierte Acrylnitril-gepf ropf te Starke, Acrylsaure- 
gepfropfte Starke, Polyacrylate, Isobutylen-Maleinsaureanhy- 
drid-Copolymere und Kombinationen daraus . Besonders bevorzugt 
sind die Polyacrylate und Acrylsaure-gepfropfte Starke. 

was auch immer die Natur der hierin verwendeten basischen Poly- 
merkomponenten der hydrogelbildenden polymerischen gelierenden 
Mittel ist, solche Materialien werden im allgemeinen schwach 
vernetzt sein. Vernetzen dient dazu, urn die in dieser Erfindung 
verwendeten Hydrogel-bildenden polymerischen gelierenden Mittel 
im wesentlichen Wasser-unloslich zu machen, und Vernetzen be- 
stimmt demnach im Teil das Gelvolumen und Eigenschaf ten extra- 
hierbaren Polymers der aus den verwendeten polymerischen gelie- 
renden Mitteln gebildeten Hydrogele. Geeignete Vernetzungmittel 
sind auf dem Gebiet gut bekannt und inkludieren beispielsweise 
(1) verbindungen mit mindestens zwei polymer isierbaren Doppel- 
bindungen; (2) Verbindungen mit mindestens einer polymerisier- 
baren Doppelbindung und mindestens einer f unktionellen Gruppe, 
welche mit dem saurehaltigen Monomermaterial reaktionsf ahig 
ist; (3) Verbindungen mit mindestens zwei f unktionellen Grup- 
pen', welche mit dem saurehaltigen Monomermaterial reaktionsfa- 
hig'sind; und (4) polyvalente Metallverbindungen, welche ioni- 
sche Vernetzungen bilden konnen. Vernetzungsmittel der vorigen 
Arten sind detaillierter bei Masuda et al. im US-Patent Nr. 
4,076,663; ausgegeben am 28. Februar 1978, beschrieben. Bevor- 
zugte vernetzungmittel sind die Di- Oder Polyester aus ungesat- 
tigten Mono- oder Polycarboxylsauren mit Polyolen, die Bis- 
acrylamide und die Di- oder Triallyl-Amine . Besonders bevor- 
zugte vernetzungsmittel sind N, N ' -methy lenbisacrylamid, Trime- 
thylolpropan-Triacrylat und Triallylamin . 
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Das Vernetzungmittel wird im allgemeinen 0,001 Mol.-% bis 5 
Mol.-% des resultierenden Hydrogel-bildenden Polymermaterials 
umfassen. Bevorzugter wird das Vernetzungsmittel 0,01 Mol.-% 
bis 3 Mol.-% des hierin verwendeten Hydrogel-bildenden polyme- 
rischen gelierenden Mittels umfassen. 

Die schwach vernetzten Hydrogel-bildenden, polymerischen gelie- 
renden Mittel, welche in der vorliegenden Erfindung verwendet 
werden, werden im allgemeinen in ihrer teilweise neutralisier- 
ten Form verwendet werden. Fur Zwecke dieser Erfindung werden 
solche Materialien als teilweise neutralisiert erachtet, wenn 
mindestens 25 Mol.-%, und vorzugsweise mindestens 50 Mol.-%, 
der zum Bilden der Polymere verwendeten Monomere sauregruppen- 
haltige Monomere sind, welche mit einem salzbildenden Ration 
neutralisiert worden sind. Geeignete salzbildende Katione in- 
kludieren Alkalimetall , Ammonium, substituiertes Ammonium und 
Amine. Dieser Prozentgehalt der verwendeten Gesamtmonomere, 
welche neutral is ierte sauregruppenhaltige Monomere sind, wird 
hierin als der "Grad an Neutralisation" Bezug genommen. 

Die in den Strukturen hierin verwendeten Materialien polymeri- 
schen gelierenden Mittels miissen eine relativ hohe Kapazitat 
zum Einsaugen von Fluiden, welche in absorbierenden Strukturen 
vorkommen, haben und miissen auch solches Fluid mit einer rela- 
tiv schnellen Geschwindigkeit einsaugen. Beide diese Charakte- 
ristika, Kapazitat und Auf nahmegeschwindigkeit, konnen durch 
Einbeziehung des "Gelvo lumens" der polymerischen gelierenden 
Mittel quantif iziert werden, welche zur Verwendung in der vor- 
liegenden Erfindung auszuwahlen sind. 

Fur Zwecke dieser Erfindung kann Gelvolumen def iniert werden in 
Form der Menge an kiinstlicher Menses, welche durch irgendein 
gegebenes polymerisches gelierendes Mittel absorbiert wird, und 
ist spezifiziert als Granun kiinstlicher Menses pro Gramm po- 
lymerischen gelierenden Mittels in einem hiernach definiertem 
Verfahren. Die hierin zur Definition von Gelvolumen verwendete 
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kunstliche Menses ist eine Mischung von Schafsblut und einer 
synthetischen schleimabsondernden Komponente. Die Herstellung 
von kunstlicher Menses, welche beim Herstellen von Gelvolumens- 
bestimmungen verwendet werden kann, ist hiernach im 
"Testverf ahren"-Abschnitt beschrieben . 

Das Gelvolumen kann durch Quellen von Proben von Partikeln von 
zu testendem polymerischen gelierenden Mittel mit kiinstlichem 
Mensesfluid bestimmt werden. Proben polymerischen gelierenden 
Mittels werden bei umgebungstemperatur ungefahr eine Stunde 
lang in Kontakt mit dem Quellfluid gehalten, soda/3 Quell- 
Gleichgewicht erzielt wird. Die gequollenen Gelproben werden 
dann zentrif ugiert , urn das Fluid, welches nicht aktuellerweise 
durch das polymerische gelierende Mittel eingesaugt worden ist, 
zu entfernen. Unter Verwendung eines hiernach im Testverf ahren- 
Abschnitt detaillierter beschriebenen Verfahrens kann das 
Gelvolumen des polymerischen gelierenden Mittels in Gramm 
kunstlicher Menses pro Gramm polymerischen gelierenden Mittels 
dann aus experimentell bestimmten Messungen berechnet werden. 

Die in den Strukturen der vorliegenden Erfindung brauchbaren 
Materialien polymerischen gelierenden Mittels sind jene, welche 
ein Gleichgewichts-(eine Stunde) -Gelvolumen von mindestens 20 
Gramm kiinstlicher Menses pro Gramm polymerischen gelierenden 
Mittels haben. Bevorzugter haben Materialien polymerischen ge- 
lierenden Mittels, welche brauchbar sind, ein Gleichgewichts- 
(eine stunde) -Gelvolumen von 25 bis 50 Gramm kunstlicher Menses 
pro Gramm polymerischen gelierenden Mittels. Material polymeri- 
schen gelierenden Mittels mit solch relativ hohen Gelvolumens- 
eigenschaften ist besonders nutzlich in absorbierenden Struktu- 
ren hierin, da die aus solchen Materialien gebildeten Hydro- 
gele, durch Definition, wiinschenswert hohe Mengen von abgegebe- 
nen Kdrperf luiden, wie z.B. Menses und Urin, halten konnen. 

Wenn die absorbierenden zusammengesetzten Strukturen hierin in 
Sauglingswindeln oder iibungshosen zu verwenden sind, kann das 
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Gelvolumen der in solchen Strulcturen verwendeten polymerischen 
gelierenden Mittel, und wird fortlaufend, mit Worten von Gramm 
synthetischen Urins pro Gramm polymerischen gelierenden Mittels 
anstelle von Gramm kunstlicher Menses pro Gramm polymerischen 
gelierenden Mittels ausgedriickt werden. Gelvolumen in syntheti- 
schem Urin kann durch Bilden einer Suspension von 0,1 bis 0,2 
Teilen von zu testendem getrockneten polymerischen gelierenden 
Mittel mit 20 Teilen dieses synthetischen Urins bestimmt wer- 
den. Diese Suspension wird eine Stunde lang unter leichtem Rvih- 
ren bei Umgebungstemperatur auf rechterhalten, sodafl Quell- 
gleichgewicht erzielt wird. Unter Verwendung eines im 
»Testverfahren"-Abschnitt hiernach detaillierter beschriebenen 
Verfahrens wird dann das Gelvolumen des polymerischen gelieren- 
den Mittels in Gramm synthetischen Urins pro Gramm polymeri- 
schen gelierenden Mittels aus dem Gewichtsanteil des polymeri- 
schen gelierenden Mittels in der Suspension und dem Verhaltnis 
des Flussigkeitsvolumens, welches vom gebildeten Hydrogel aus- 
geschlossen ist, zum Gesamtvolumen der Suspension berechnet. 
Die strukturen der vorliegenden Erfindung, welche in Windeln 
Oder Ubungshosen verwendet werden sollen, werden hauptsachlich 
polymerische gelierende Mittel mit einem Gelvolumen von 20 bis 
70 Gramm, bevorzugter von 30 bis 60 Gramm, synthetischen Urins 
pro Gramm polymerischen gelierenden Mittels im allgemeinen ver- 
wenden . 

Zusatzlich zu ihrem relativ hohen Gleichgewichts-(eine Stunde)- 
Gelvolumen miissen die aus den in der vorliegenden Erfindung 
verwendeten polymerischen gelierenden Mitteln gebildeten Hy- 
drogele auch fahig sein, schnell Fluid zu erfassen und zu bin- 
den. Aus diesem Grund miissen die hierin brauchbaren Mater ialien 
polymerischen gelierenden Mittels auch bestimmte Gelvolumen- 
werte nach zwei Minuten Fluidkontakt zusatzlich, da/3 sie die 
besonderen Gleichgewichts-, i.e. eine Stunde, -Gelvolumen- 
Werte, welche hierin zuvor spezifiziert worden sind, aufweisen, 
haben. Insbesondere werden die hierin brauchbaren polymerischen 
gelierenden Mittel im allgemeinen ein Zwei-Minuten-Gelvo lumen, 
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welches mindestens 40% des Gleichgewichts- (eine Stunde)- 
Gelvolumens ist, aufweisen. Bevorzugter wird das Zwei-Minuten- 
Gelvolumen fur die polymer ischen gelierenden Mittel hierin 
mindestens 50% des Gleichgewichts- (eine Stunde) -Gelvo lumens 
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Ein anderes Merkmal der polymerischen gelierenden Mittel, wel- 
che in den absorbierenden Strukturen hierin brauchbar sind, be- 
trifft den Pegel von in solchem Hydrogel-bildenden Material 
vorhandenem extrahierbaren Polymermaterial . Extrahierbare Poly- 
merpegel konnen durch In-Beruhrung-Bringen einer Material-Probe 
Hydrogel-bildenden polymerischen gelierenden Mittels mit einer 
Losung von synthetischem Urin fur die wesentliche Zeitperiode 
(beispielsweise mindestens 16 Stunden), welche erforderlich 
ist, urn Extraktionsgleichgewicht zu erreichen, durch darauffol- 
gendes Filtern des gebildeten Hydrogels aus der iiberstehenden 
Flussigkeit und schliefllich durch darauf f olgendes Bestimmen des 
Polymergehalts des Filtrats bestimmt werden. Synthetischer Urin 
wird in solch einem Veffahren verwendet, da extrahierbarer Po- 
lymergehalt in synthetischem Urin leichter zu bestimmen ist als 
extrahierbarer Polymergehalt in kiinstlicher Menses. Das zur 
Bestimmung von extrahierbarem Polymergehalt der polymerischen 
gelierenden Mittel hierin verwendete besondere Verfahren ist 
bei Brandt, Goldman und Inglin im US-Patent Nr. 4,654,039; aus- 
gegeben am 31. Marz 1987, offengelegt. In den absorbierenden 
Strukturen hierin besonders brauchbare Materialien polymeri- 
schen gelierenden Mittels sind jene, welche in synthetischem 
Urin einen extrahierbaren Gleichgewichtgehalt von nicht mehr 
als 17 Gew.-%, vorzugsweise nicht mehr als 10 Gew.-%, des 
polymerischen gelierenden Mittels haben. 

Die hier zuvor beschriebenen Materialien polymerischen gelie- 
renden Mittels konnen in die absorbierenden Strukturen der vor- 
liegenden Erf indung in der Form von getrennten Partikeln aufge- 
nommen werden. Solche Partikel polymerischen gelierenden Mit- 
tels konnen von jeder gewvinschten Form, beispielsweise spha- 
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risch Oder halbspharisch, kubisch, stangenahnlich, polyedral, 
etc. sein. Formen mit einem groBen GroBte-Dimension/Kleinste- 
Dimension-Verhaltnis, wie Nadeln und Flocken, sind ebenso zur 
verwendung hierin gedacht. Agglomerate von Partikeln polymer i- 
schen gelierenden Mittels konnen auch verwendet werden. 

Obwohl von den absorbierenden Strukturen hierin erwartet wird, 
daB sie mit Partikeln polymerischen gelierenden Mittels mit ei- 
ner iiber einen breiten Bereich variierenden PartikelgroBe gut 
harmonieren, konnen andere Erwagungen die Verwendung von sehr 
kleinen oder sehr groflen Partikeln ausschliefien. Wegen der In- 
dus trie lien Hygiene sind durchschnittliche PartikelgroBen klei- 
ner als 30 Mikron wenig wvinschenswert . Ebenso konnen Partikel 
mit einer kleinsten Dimension grofler als 2 mm ein Gefvihl von 
Sandigkeit im absorbierenden Artikel verursachen, welches von 
einem asthetischen Konsumentenstandpunkt unerwiinscht ist. Wel- 
ters kann durch PartikelgroBe die Geschwindigkeit von Fluidab- 
sorption beeintrachtigt werden. GroBere Partikel haben sehr 
stark reduzierte Absorptionsgeschwindigkeiten . Zur Verwendung 
hierin bevorzugt sind Partikel polymerischen gelierenden Mit- 
tels, von welchen im wesentlichen alle eine PartikelgroBe von 
30 Micrometer bis 2 mm haben. "PartikelgroBe" wie hierin 
verwendet, bedeutet, den gewogenen Durchschnitt der kleinsten 
Dimension der einzelnen Partikel. 

Die Menge von in den absorbierenden strukturen hierin verwende- 
ten Partikeln polymerischen gelierenden Mittels kann am ge- 
eignetsten in Form eines Gewichtsprozentsatzes der absorbieren- 
den struktur ausgedruckt werden. Demnach werden die absorbie- 
renden Strukturen hierin im allgemeinen 5 bis 60 Gew.-%, bevor- 
zugter 15 bis 50 Gew.-%, Partikel polymerischen gelierenden 
Mittels enthalten. Fur zur verwendung in Binden besonders ge- 
eignete zusammengesetzte Strukturen sollte die Komponente po- 
lymerischen gelierenden Mittels 15 bis 30 Gew.-% des trockenen 
Verbundstoffes umfassen. Fur zur Verwendung in Sauglingswindeln 
besonders geeignete zusammengesetzte Strukturen sollte das po- 
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lymerische gelierende Mittel 15 bis 50 Gew.-% des trockenen 
verbundstoffes enthalten. Fur zur Verwendung in wegwerfbaren 
Ubungshosen besonders geeignete zusammengesetzte Strukturen 
umfaGt das polymerische gelierende Mittel vorzugsweise 15 bis 
50 Gew.-% des trockenen Verbundstoffes. 

Die Partikel polymerischen gelierenden Mittels konnen in einer 
im wesentlichen einheitlichen Art uber die absorbierenden 
Strukturen der vorliegenden Erfindung verteilt sein. Alternativ 
kann das polymerische gelierende Mittel (PGA) nicht-einheit- 
lich, beispielsweise aufgenonunen in getrennte Zonen von relativ 
hoher Oder niederer PGA-Konzentration, verteilt sein. Demnach 
konnen beispielsweise Strukturen mit einem PGA-Konzentrations- 
gradienten von der Deckblattseite zur Riickenblattseite der 
Struktur hergestellt sein. 

Eine andere wesentliche Komponente der absorbierenden Struktu- 
ren hierin ist ein hydrophilisierender Wirkstoff, welcher auf 
die synthetische-Mikrofaser- und stapelf aser-Komponenten aufge- 
bracht wird, urn die Benetzbarkeit dieser Fasern zu erhohen. Ma- 
terialien dieser Art sind auf dem Gebiet gut bekannt und konnen 
beispielsweise Oberf lachenveredelungsmaterialien oder Kolloid- 
silika enthalten. Wenn ein Oberf lachenveredelungsmittel als der 
hydrophilisierende Wirkstoff verwendet wird, kann die Art von 
Oberf lachenveredelungsmittel anionisch, kationisch oder nicht- 
ionisch sein, wobei nicht-ionische Materialien besonders bevor- 
zugt sind. Geeignete nicht-ionische Oberf lachenvereder- 
lungsmittel inkludieren die ethoxylierten Alkohole und ethoxy- 
lierten Alkylphenole . 
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Der hydrophilisierende Wirkstoff, entweder in fester oder 
flussiger Form, kann auf die synthetischen Mikrofasern und 
Stapelfasern der absorbierenden Strukturen hierin in jedem 
geeigneten Stadium vor, wahrend oder nach Herstellung solcher 
Strukturen aufgebracht werden. Demnach kann der hydrophilisie- 
rende Wirkstoff auf die Mikrofasern und stapelfasern 
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aufgebracht werden, bevor sie vermischt worden sind, urn die 
absorbierenden Bahnstrukturen hierin zu bilden. Alternativ kann 
der hydrophilisierende Wirkstoff der gemischten Masse von 
Mikrofasern und Stapelf asern, welche beim Bilden der 
absorbierenden Bahnstrukturen hierin verwendet werden, zugefugt 
werden. Hydrophilisierender Wirkstoff kann weiters mit dem 
Mikrofaser-bildenden Material verbunden werden, bevor die 
Mikrofasern gebildet werden. 

Hydrophilisierender Wirkstoff kann auch auf die Bahnstrukturen 
aufgebracht werden, nachdem solche Strukturen gebildet worden 
sind, beispielsweise durch Bespruhen der gebildeten Bahnstruk- 
turen mit flxissigem, nicht-wasserigem, nicht-ionischem Oberfla- 
chenveredelungsmittel. Einerlei, wie oder wann hydrophilisie- 
render Wirkstoff in die Strukturen hierin eingebaut wird, hy- 
drophilisierender Wirkstoff wird im allgemeinen 0,01 bis 10 
Gew.-% der gefinishten absorbierenden Bahnstrukturen, bevorzug- 
ter 0,01 bis 5 Gew.-% solcher Strukturen, umfassen. 

Die absorbierenden Bahnstrukturen der vorliegenden Erfindung 
konnen durch Bilden eines gashaltigen, beispielsweise Luft-, 
Stroms, welcher die geblasenen Mikrofasern, Stapelf asern, das 
Partikelmaterial polymerischen gelierenden Mittels und hydro- 
philisierende Wirkstoffkomponenten enthalt, und durch Weiterbe- 
fordern dieses faser- und partikelhaltigen Stromes zu einer 
Kollektorvorrichtung, bei welcher eine verwirrte Masse von Fa- 
sern und Partikeln als eine kontinuierliche faserige Bahn im 
Luftstrom aufgebracht wird, hergestellt werden. Vorrichtungen 
zum Durchfuhren solch eines Verfahrens konnen konventionelle 
faserblasende Strukturen nach der Lehre, beispielsweise von 
Wente, "Superfeine thermoplastische Fasern", Industrial Engi- 
neering Chemistry, Vol. 48, Seiten 1342 uf (1956), oder aus Re- 
port Nr. 4364 der Naval Research Laboratories, verof f entlicht 
am 25. Mai 1954, betitelt "Herstellung von Superfeinen Organi- 
schen Fasern" von Wente et al. , enthalten. 
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Eine typische Vorrichtung zum Herstellen von auf aus Schmelze 
geblasener Mikrofaser gestiitzten Bahnstrukturen der vorliegen- 
den Erfindung ist schematisch in Fig. 1 der hiemit vorgelegten 
Zeichnungen illustriert. Die Vorrichtung von Fig. 1 inkludiert 
eine Matrize 10, welche eine Extrusionskammer 11, durch welche 
verf liissigtes Mikrof aser-bildendes Material vorwarts bewegt 
wird; Matrizenoff nungen 12, welche in einer Linie uber das vor- 
dere Ende der Matrize angeordnet sind und durch welche das Mi- 
krof aser-bildende Material extrudiert wird; und zusammenarbei- 
tende Gasoff nungen 13, durch welche ein Gas, typischerweise er- 
hitzte Luft, bei sehr hoher Geschwindigkeit durchgezwangt wird, 
aufweist. Der Hochgeschwindigkeits-Gasstrom zieht das extru- 
dierte Mikrof aser-bildende Material heraus und verdxinnt es, wo- 
rauf sich das Mikrof aser-bildende Material wahrend des Weges 
durch den Bereich 14 zu einem Kollektor 15 als Mikrofasern ver- 
festigt. Der Kollektor 15 ist typischerweise ein fein perfo- 
riertes Gitter, welches in diesem Fall in der Form eines Gurtes 
mit geschlossener Schleife ist, aber welches andere Formen an- 
nehmen kann, z.B. ein f laches Gitter oder eine Trommel oder Zy- 
linder. Eine Gaseinziehungsvorrichtung kann hinter dem Gitter 
positioniert sein, um beim Ablegen von Fasern und Entfernen von 
Gas zu unterstiitzen. Alternativ konnen zwei Matrizen verwendet 
und so angeordnet werden, daJ3 die Strome von aus Schmelze ge- 
blasenen Mikrofasern, welche von ihnen abgegeben werden, einan- 
der schneiden, um einen einzigen Strom zu bilden, welcher sich 
zu einem Kollektor 15 fortbewegt. 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung inkludiert auch Einrichtun- 
gen zum Einfiihren von Partikeln polymerischen gelierenden Mit- 
tels und nicht-absorbierenden Stapelfasern in die absorbieren- 
den zusammengesetzten Strukturen der vorliegenden Erfindung. 
Durch die Verwendung einer Kratzwalze 16 werden die Stapelfa- 
sern in den Strom von aus Schmelze geblasenen Mikrofasern ein- 
gefuhrt. Eine Bahn 17 aus gekrauselten Stapelfasern, typischer- 
weise eine lose nichtgewebte Bahn, wie z.B. auf einer Garnetma- 
schine oder einem "Rando-Webber" hergestellt, wird von einer Zu- 
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Zufiihrrolle 18 unter eine Antriebsrolle 19 gespeist, wo die An- 
laufkante gegen die Kratzwalze 16 eingreift. Die Kratzwalze 16 
dreht in der Richtung des Pfeils und nimmt die gekrauselten 
Stapelfasern von der Anlaufkante der Bahn 17 auf , wobei sie die 
gekrauselten Stapelfasern voneinander lost. Die Partikel poly- 
merischen gelierenden Mittels werden von einem Partikelmate- 
rial-Trichter 20 durch einen Induktor 21 zugefiihrt, welcher die 
Menge von Partikeln durch FlieBen in ein Venturi-Rohr 22, wel- 
ches in einer Leitung 23 ist, miGt. Zum Befordern der Partikel 
polymerischen gelierenden Mittels flieSt ein Luftstrom durch 
die Leitung 23. Die Partikel polymerischen gelierenden Mittels 
werden zu einer geneigten Leitung 24 befordert, wo der fluidi- 
sierte Strom von Partikeln polymerischen gelierenden Mittels 
der Tragerstrom fur die durch die Kratzwalze 16 abgegebenen ge- 
krauselten Stapelfasern wird. Die Partikel polymerischen gelie- 
renden Mittels und die gekrauselten Stapelfasern werden im 
Luftstrom durch die geneigte Leitung 24 und zum Strom von aus 
Schmelze geblasenen Mikrofasern gefiihrt, wo die Partikel poly- 
merischen gelierenden Mittels und die gekrauselten Stapelfasern 
mit den aus Schmelze geblasenen Mikrofasern vermischt werden. 
Der gemischte Strom von aus Schmelze geblasenen Mikrofasern, 
gekrauselten Stapelfasern und polymerischen gelierenden Mittels 
setzt sich dann zum Kollektor 15 fort, wo eine Bahn von nach 
dem Zufallssystem vermischten und verwirrten Mikrofasern, ge- 
krauselten Stapelfasern und Partikeln polymerischen gelierenden 
Mittels geformt wird. Ein Spriihstrahl 25 kann verwendet werden, 
urn vor dem Sammeln am Kollektor 15 den erforderlichen hydrophi- 
lisierenden Wirkstoff, z.B. ein Oberf lachenveredelungsmittel, 
auf den gemischten Strom von geblasenen Mikrofasern, Partikeln 
polymerischen gelierenden Mittels und gekrauselten stapelfasern 
auf zubr ingen . 

Die unter Verwendung solcher Vorrichtungen hergestellten zusam- 
mengesetzten strukturen absorbierender Bahnen weisen im allge- 
meinen vermischte oder verwirrte Massen von hydrophilisierten 
Mikrofasern, gekrauselten Stapelfasern und Partikeln polymer i- 
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schen gelierenden Mittels auf . Solche vermischten Oder verwirr- 
ten Massen sind im wesent lichen ungebunden im Sinn, daB sie im 
wesentlichen frei von signif ikanten Mengen von Fasern und Par- 
tikeln sind, welche durch chemische oder Fusionsbindungen mit- 
einander verbunden sind. Demnach sollten Stapelfasern und Par- 
tikel polymerischen gelierenden Mittels mit dem Mikrof aserstrom 
verbunden werden, nachdem die Mikrof asern sich zu dem Punkt 
verfestigt haben, daB im wesentlichen keine Interfaser- oder 
Partikel-Faser-Fusionsbindungen geformt werden. Vielmehr ist 
die strukturelle Integritat der zusammengesetzten Strukturen 
hierin im allgemeinen durch das Vorhandensein von mechanischen 
oder verwirrten Bindungen uber die Struktur hin auf- 
rechterhalten . 

Fig. 2 der hiermit vorgelegten Zeichnung illustriert die allge- 
meine strukturelle Beziehung der Mikrofaser-, gekrauselten Sta- 
pelfaser- und Part ike 1-Komponenten polymerischen gelierenden 
Mittels in bevorzugten zusammengesetzten Strukturen dieser 
Erfindung. Fig. 2 zeigt vermischte Mikrofasern 30 und 
gekrauselte Stapelfasern 31. Die Mikrofasern insbesondere 
verwirren sich selbst miteinander, mit den Stapelfasern und mit 
Partikeln 32 polymerischen gelierenden Mittels. 

Die zusammengesetzten Bahnstrukturen der vorliegenden Erfindung 
konnen mit einer breiten Vielfalt von Eigenschaf ten in Abhan- 
gigkeit von der Natur und den Mengen der verwendeten Bahnkompo- 
nenten, von besonderen Faserausrichtungs-Anordnungen und von 
den verwendeten spezifischen Verf ahrensbedingungen hergestellt 
werden. Beispielsweise konnen die absorbierenden Bahnstrukturen 
hierin mit jedem gewiinschten Basisgewicht hergestellt werden. 
Zur Verwendung in wegwerfbaren absorbierenden Artikeln wird das 
Trockenbasisgewicht der Bahnstrukturen hierin vorzugsweise im 
Bereich von 100 bis 800 g/m 2 , bevorzugter von 100 bis 400 g/m 2 , 
liegen. wenn solche Strukturen als absorbierende Kerne fur Bin- 
den verwendet werden sollen, wird das Trockenbasisgewicht im 
allgemeinen im Bereich von 200 bis 450 g/m 2 liegen. Wenn Struk- 
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turen in Sauglingswindeln verwendet werden so lien, wird das 
Trockenbasisgewicht im allgemeinen im Bereich von 100 bis 
700 g/m 2 liegen. Fur wegwerfbare ubungshosen wird das Trocken- 
basisgewicht im allgemeinen im Bereich von 100 bis 700 g/m 2 
liegen. 

Die Abgreifhohe der absorbierenden Bahnstrukturen hierin kann 
auch in Abhangigkeit vom gewunschten Endverbrauch der Struktu- 
ren breit variiert werden. Oft wird die Abgreifhohe der trok- 
kenen Bahnstruktur im Bereich von 0,46 bis 3,1 cm, bevorzugter 
von 1,5 bis 2,1 cm liegen. Dank sowohl ihrer Dichte und Eigen- 
schaften ihrer gewahlten Komponentenarten expandieren die be- 
vorzugten Bahnstrukturen der vorliegenden Erfindung nicht si- 
gnifikant, i.e. nehmen nach Einsaugen von Korperf luiden und 
ahnlichen Elektrolyten (unter Bedingungen von minimalem zwan- 
genden Druck, i.e. einem zwangenden Druck von 0,005 kPa) nicht 
in Abgreifhohe zu. Die bevorzugten Bahnen hierin konnen 
tatsachlich aktuellerweise nach Fluiderf assung in Abgreifhohe 
abnehmen. Diese einzigartigen Fluidabsorptionseigenschaf ten der 
Bahnenstrukturen hierin konnen zum Teil verantwortlich sein fur 
die besonders wiinschenswerten Komf orteigenschaf ten, iiber welche 
bevorzugte absorbierende Strukturen der vorliegenden Erfindung 
verf vigen . 

Bei einem konstanten Basisgewicht fiihren Variationen in Bahn- 
struktur-Abgreifhohe zu Variationen in der Dichte der struktu- 
ren hierin. Fur diese absorbierenden strukturen konnen solche 
Bahndichte- und Abgreif hohevariationen, Komf ortreaktion , Reak- 
tion auf Kompression (i.e. Biegef ahigkeit und Elastizitat) , ab- 
sorbierende Reaktion (i.e. Kapazitat, Fluid-Auf nahmegeschwin- 
digkeit und Fluidbindehaltigkeit) und die Fahigkeit, Korperkon- 
takt fiir Fluiderf assung auf rechtzuerhalten, beeinf lussen. Bahn- 
dichte und -abgreifhohe konnen beispielsweise durch Variieren 
der Distanz vom Mikrof aser-ExtruderauslaB zum Kollektor, durch 
Andern des verhaltnisses Mikrof aser/Stapelf aser , durch Andern 
der verwendeten Menge polymerischen gelierenden Mittels, durch 
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Verandern des Zuges der Aufrollwalze wahrend der Bahnstruktur- 
herstellung oder durch Variieren der Stapelfaser Denier-Zahl 
und/oder des Krauselungspegels eingestellt werden. Die Bahn- 
strukturen der vorliegenden Erfindung sind jene, welche eine 
Trockendichte von 0,006 bis 0,10 g/cm 3 , bevorzugter von 0,006 
bis 0,04 g/cm 3 , aufweisen. Zur Verwendung als der absorbierende 
Kern in Bindenprodukten sollten die Bahnstrukturen hierin im 
allgemeinen eine Dichte im Bereich von 0,06 bis 0,03 g/cm 
aufweisen. Zur Verwendung in Sauglingswindeln sollen die 
Bahnstrukturen hierin im allgemeinen eine Dichte im Bereich von 
0,01 bis 0,04 g/cm 3 aufweisen. Zur Verwendung in wegwerfbaren 
Ubungshosen soil die Dichte der Strukturen hierin im allgemei- 
nen im Bereich von 0,01 bis 0,04 g/cm 3 liegen. 

Fur Zwecke der vorliegenden Erfindung ist die Trockendichte un- 
ter einem zwangenden Druck von 0,0007 psi (0,005 kPa) gemessen. 
Die Dichte solcher Strukturen braucht viber die Struktur nicht 
einheitlich zu sein. Innerhalb der hierin zuvor geof f enbarten 
Dichtebereiche konnen Strukturen dieser Erfindung Bereiche von 
relativ hoherer oder relativ geringerer Dichte enthalten. 

Zusatzlich zu ihrem Verhalten nach Fluiderf assung betrifft ein 
anderer wesentlicher Unterschied zwischen den zusammengesetzten 
Bahnstrukturen hierin und ahnlichen absorbierenden Strukturen 
des Standes der Technik die NaB- und Trockenelastizi- 
tatseigenschaften der Bahnen dieser Erfindung. Elastizitat be- 
dingt den Hang der zusammengesetzen Bahnstrukturen hierin, ihre 
Originaldimensionen, nachdem sie komprimiert worden sind, wie- 
der einzunehmen. Wie hier zuvor f estgestellt, sind bevorzugte 
zusammengesetzte Bahnstrukturen dieser Erfindung jene, welche 
sowohl NaB— als auch Trockenelastizitatseigenschaf ten aufwei- 
sen, welche eine gegebene dreidimensionale zusammengesetzte 
Bahnstruktur befahigen, mindestens 50%, und bevorzugter minde- 
stens 65%, ihrer originalen Querdimension wiederzugewinnen, 
nachdem sie zu einer Querdimension komprimiert worden ist, wel- 
che 40% ihrer originalen Querdimension ist. Fur Zwecke dieser 
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Erfindung kann solch eine Elastizitatsbestimmung unter Verwen- 
dung einer Bahnstruktur von standard-Querdimension gemacht wer- 
den, wahrend solch eine Struktur in einer Standardtype von ab- 
sorbierenden Artikelhalterung verkorpert wird. 

Diese standardhalterung zum Bestimmen der Bahnstruktur-Elasti- 
zitat wird fiir Zwecke dieser Erfindung als die Binde von Bei- 
spiel XX, welche nachstehend geoffenbart wird, definiert. Die 
verwendete standard-"Original"-Querdimension ist 6,35 cm (2,5 
Zoll). Urn Elastizitat der bevorzugten zusammengesetzten Bahn- 
strukturen dieser Erfindung zu bestimmen, konnen Bahnstruktur- 
enthaltende Bindenkissen einer gegebenen Standard-Anf angsbreite 
(2,5 Zoll) auf den 60%-Belastungspegel , i.e. auf 1,0 Zoll 
Breite (40% seiner Originalbreite) , gefolgt durch Entfernen der 
Kompressionskraft, urn dem Bindenkissen das Entspannen zu erlau- 
ben, komprimiert werden. Kompressionskraft wird fiir eine Zeit- 
dauer von 3 Stunden, gefolgt durch eine Entlastungsperiode von 
5 Minuten, aufgebracht. Die Endbreite des Kissens wird hiernach 
bestimmt. Prozent Elastizitat kann daraufhin entsprechend der 
Gleichung berechnet werden: _ 



% Elastizitat = 



(Anfangsbreite - Endbreite) 

1- 

Be las tungspege 1 



x 100 



wobei der Belastungspegel die Anfangliche Kissenbreite minus 
der Komprimierten Kissenbreite ist. Die Prozent-Elastizitat 
kann entsprechend dieser Gleichung bestimmt werden, mit den 
Kissen entweder in trockenem oder in nassem Zustand. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ebenso wegwerfbare absorbie- 
rende Artikel, welche die absorbierenden zusammengesetzten 
Strukturen hierin als das Fluid-absorbierende "Kern"-Element 
verwenden. Mit "absorbierendem Artikel" hierin ist ein Konsu- 
mentenprodukt gemeint, welches fahig zum Absorbieren bedeuten- 
der Quantitaten von Wasser oder anderen Fluiden (i.e. Flussig- 
keiten), wie Korperf luiden,. ist. Beispiele absorbierender Arti- 
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kel inkludieren Wegwerfwindeln, Binden, Inkontinenzkissen, weg- 
werfbare Obungshosen, Papierhandtiicher , Gesichtstiicher und dgl. 
Diese absorbierenden Strukturen sind besonders geeignet zur 
verwendung in Artikeln wie Binden, Windeln und Inkontinenzkis- 
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Absorbierende Artikel hierin werden oft ein im wesentlichen 
flussigkeitsundurchlassiges Stutzblatt, ein f liissigkeitsdurch- 
lassiges relativ hydrophobes Deckblatt und einen absorbierenden 
Kern aufweisen, welcher eine absorbierende Struktur der vorlie- 
genden Erfindung zwischen dem genannten Stutzblatt und dem ge- 
nannten Deckblatt positioniert enthalt. Flussigkeitsundurchlas- 
sige Stiitzblatter konnen jedes Material, z.B. Polyethylen oder 
Polypropylen, mit einer Abgreifhdhe von 0,035 nun (1,5 Mil) auf- 
weisen, welches beim Halten von Fluid innerhalb des absorbie- 
renden Artikels unterstiitzen wird. Relativ hydrophobe fliissig- 
keitsdurchlassige Deckblatter konnen jedes Material, wie z.B. 
Polyester, Polyolefin, Rayon u.dgl. umfassen, welches im we- 
sentlichen poros ist und einem Fluid erlaubt, leicht durch es 
zum darunterliegenden absorbierenden Kern hindurchzugehen . 

Wie hierin zuvor angegeben machen die Absorptions- und Kom- 
forteigenschaften der absorbierenden Bahnstrukturen hierin sol- 
che Strukturen besonders geeignet zur Verwendung in Binden. 
Binden (oder mit anderen Worten, Monatsregelkissen) , welche die 
vorliegenden absorbierenden Strukturen verwenden, konnen von 
konventionellen Binden durch einfaches Ersetzen oder Erganzen 
deren absorbierenden Kerns ( typischerweise eine Bahn von Holz- 
pulpefasern) mit einer absorbierenden zusammengesetzten Struk- 
tur der vorliegenden Erfindung erhalten werden. 

Ein Beispiel einer Binde ist in Fig. 3 der Zeichnungen gezeigt. 
Dieses besondere Monatsregelprodukt umfaBt ein Kissen 40 der 
absorbierenden zusammengesetzten Struktur der vorliegenden Er- 
findung; ein hydrophobes Deckblatt 41 und ein f luidundurchlas- 
siges Ruckenblatt 42. Das Deckblatt und das Riickenblatt sind an 
entgegengesetzten Seiten der absorbierenden Struktur angeord- 



31 



net. Gegebenenfalls ist die absorb ierende Struktur in ein Hxill- 
gewebe 43 gehiillt. Geeignete Materialien fur Deckblatter, Bo- 
denblatter und Umhiil lungs gewebe sind auf dem Gebiet gut be- 
kannt. Eine detailliertere Beschreibung von Binden und geeigne- 
ten Materialien zur Verwendung darin ist bei Duncan und Smith 
im US-Patent Nr. 3,871,378, ausgegeben am 18. Marz 1975; bei 
Mullane und Smith im US-Patent Nr. 4,324,246, ausgegeben am 13. 
April 1982 und bei Van Tilburg im US-Patent Nr. 4,589,876, aus- 
geben am 20 Mai 1986, aufgefunden worden. 

Andere geeignete absorbierende Artikel, welche die absorbieren- 
den Bahnstrukturen hierin verwenden konnen, sind Wegwerfwin- 
deln. wegwerfwindeln, welche die absorbierenden Strukturen der 
vorliegenden Erfindung enthalten, konnen unter Verwendung von 
konventionellen windel-herstellenden Techniken hergestellt wer- 
den, aber indem der Holzpulpef aserbahn- ( "Entwasserungsf ilz" ) - 
Kern, welcher typischerweise in konventionellen Binden verwen- 
det wird, durch eine absorbierende Struktur der vorliegenden 
Erfindung ersetzt wird. Zusammengesetzte Strukturen dieser Er- 
findung konnen ebenso zusatzlich zu konventionellen Entwasse- 
rungsf ilzbahnen in Wegwerfwindeln verwendet werden. Artikel in 
der Form von Wegwerfwindeln sind bei Duncan und Baker im US-Pa- 
tent Re 26,151, ausgegeben am 31. Janner 1967; bei Duncan im 
US-Patent Nr. 3,592,194, ausgegeben am 13. Juli 1971; bei Dun- 
can und Gellert im US-Patent Nr. 3,489,148; ausgegeben am 13. 
Janner 1970; und bei Buell im US-Patent Nr. 3,860,003; ausgege- 
ben am 14. Janner 1975, vollstandig beschrieben. Eine bevor- 
zugte Wegwerfwindel fur den Zweck dieser Erfindung ist durch 
Fig. 4 der Zeichnungen illustriert. Solch eine Windel inklu- 
diert einen absorbierenden Kern 50, welcher eine absorbierende 
zusammengesetzte Struktur dieser Erfindung enthalt; ein Deck- 
blatt 51, welches auf eine Seite des Kerns aufgelegt oder damit 
koextensiv ist, und ein f liissigkeitsundurchlassiges Ruckenblatt 
52, welches auf die Seite des Kerns, welche der vom Deckblatt 
bedeckten Seite gegeniiberliegt, aufgelegt oder damit koextensiv 
ist. Das Ruckenblatt hat am bevorzugtesten eine Breite groBer 



32 



als jene des Kerns, wobei dadurch seitenrandabschnitte des Rvik- 
kenblattes erzielt werden, welche sich iiber den Kern hinaus er- 
strecken. Die Windel ist vorzugsweise in einer stundenglasf 6r- 
migen Konf iguration konstruiert. 

Eine andere bevorzugte Art absorb ierenden Artikels, welche die 
absorb ierenden Strukturen der vorliegenden Erfindung nutzen 
kann, umfafit Ubungshosen. Solche tjbungshosen werden im allge- 
meinen ein nicht gewebtes flexibles Substrat inkludieren, wel- 
ches zu einer Halterung in der Form von Slips oder Shorts ge- 
formt worden ist. Eine absorbierende Struktur gemaB der vor- 
liegenden Erfindung kann dann im schrittbereich solch einer 
Halterung befestigt werden, urn als ein absorbierender "Kern" zu 
dienen. Dieser absorbierende Kern wird haufig durch ein Umhvil- 
lungsgewebe oder andere f liissigkeitsdurchlassige, nicht-gewebte 
Materialien umhiillt sein. Solche Kernumhullung dient demnach 
fur den Ubungshosen-Artikel als das "Deckblatt" . 

Das flexible Substrat, welches die Ubungshosenhalterung formt, 
kann Stoff oder Papier oder andere Arten nicht-gewebten Sub- 
strats umfassen und kann elastif iziert oder anders dehnbar 
sein. Beinbander oder Taillenbander solcher Ubungshosen-Artikel 
konnen auf eine konventionelle Art elastif iziert sein, urn den 
Sitz des Artikels zu verbessern. Solch ein Substrat wird allge- 
mein durch Behandeln oder Beschichten einer Oberflache davon 
oder durch Laminieren des flexiblen Substrats mit einem anderen 
fliissigkeitsundurchlassigen Substrat, um die gesamte Halterung 
fliissigkeitsundurchlassig zu machen, f lussigkeitsundurchlassig 
gemacht. In diesem Fall dient die Halterung selbst als das 
"Riickenblatt" fur den Ubungshosen-Artikel. 

Ein typisches wegwerf bares Ubungshosenprodukt ist in Fig. 5 der 
zeichnung gezeigt. Solch ein Produkt umfaflt eine auBere 
Schichte 60, welche an einer Futterschichte 61 durch Kleben 
entlang deren peripharer Zonen befestigt ist. Beispielsweise 
kann das Innenfutter 61 an der auBeren Schichte 60 entlang der 
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Peripherie an der Beinbandzone 62; entlang der Peripherie an 
der Beinbandzone 63; und entlang der Peripherie an der Taillen- 
bandzone 64 befestigt sein. Am Schrittbereich des Artikels be- 
festigt ist ein im wesentlichen rechteckiger absorbierender 
Kern 65, welcher eine absorbierende zusammengesetzte Struktur 
der vorliegenden Erfindung umfaBt. Typische Ubungshosenprodukte 
dieser Art sind bei Roberts im US-Patent Nr. 4,619,649, ausge- 
geben am 28. Oktober 1986, hierin durch Bezug enthalten, be- 
schrieben. 

TESTVERFAHREN 

Beim Beschreiben der vorliegenden Erfindung werden Merkmale der 
Stapelf aserkomponente , wie z.B. Wasserretentionswert , und Merk- 
male des polymerischen gelierenden Mittels, wie z.B. Gelvolu- 
men, geoffenbart. Wo erwahnt konnen diese Merkmale unter Ver- 
wendung der folgenden Testverf ahren bestimmt werden: 

WASSERRETENTIONSWERT (WRV) 

Eine Probe von 0,3 g bis 0,4 g Fasern wird in einem bedeckten 
Behalter mit 100 ml destilliertem oder deionisiertem Wasser bei 
Raumtemperatur zwischen 15 und 20 Stunden getrankt. Die ge- 
trankten Fasern werden auf einem Filter gesammelt und zu einem 
Drahtkorb mit 0,177 mm Maschenweite transf eriert, welcher 38 mm 
uber einem Gitterboden (0,250 mm Maschenweite) eines Zentrif u- 
genrohres getragen wird. Das Rohr ist mit einem Kunststoff- 
deckel bedeckt und die Probe wird bei einer relativen Zentrifu- 
galkraft von 1500 bxs 1700 Schwerkraf teinheiten 19 bis 21 Minu- 
ten lang zentrif ugiert . Die zentrif ugierten Fasern werden dar- 
aufhin aus dem Korb entnommen und gewogen. Die gewogenen Fasern 
werden auf ein konstantes Gewicht bei 105°C getrocknet und wie- 
dergewogen. Der wasserretentionswert wird f olgendermaBen be- 
rechnet : 

(W-D) 

WRV = x 100 

D 



wobei 
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W = NaGgewicht der zentrif ugierten Fasern; 
D = Trockengewicht der Fasern; und 
W-D = Gewicht des absorbierten Wassers 

sind. 

GELVOLUMEN IN KUNSTLICHER MENSES 

Gelvolumen in kunstlicher Menses wird als das Gewicht (Gramm) 
kunstlicher Menses bestimmt, welches pro Gramm polymerischen 
gelierenden Mittels absorbiert werden wird. Solch eine Bestim- 
mung wird zuerst nach zwei Minuten Kontakt zwischen gelierendem 
Mittel und kunstlicher Menses gemacht, urn eine Indikation der 
Geschwindigkeit zu geben, mit welcher das gelierende Mittel 
Fluid aufnimmt. Eine Bestimmung wird daraufhin nach einer ver- 
langerten Periode (60 Minuten) von Kontakt zwischen gelierendem 
Mittel und kunstlicher Menses gemacht, urn einen Gleichgewichts- 
Gelvolumenwert zu bestimmen. 

Im Gelvolumen verwendete kiinstliche Menses umfaBt eine Mischung 
von Schafsblut und einer synthetischen schleimkomponente . Jede 
dieser Komponenten und ihre Herstellung wird wie folgt be- 
schrieben: 

I. Kiinstliche Menseskomponenten 

A. Schleim „ . , x 
— 31,0 g Magenschleim (ICN Biomedicals, Inc.) 

2,0 ml zubereitete Milchsaureldsung 

7 5 ml zubereitete Kaliumhydroxid-Ldsung 

450 'ml zubereitete Phosphat-gepuf f erte Salzlosung 

B Blut 

"500 ml steriles defibriertes Schafsblut (Cleveland Scientific) 

II . Herstellung 

A • Milchsaurelosung . 

1:10 Verdunnung von 85-95%iger Mxlchsaure : 

destilliertes Wasser 

B. Kaliumhydroxid-Losung 

10 Gew.-% Kaliumhydroxid in destilliertem Wasser 

C. Phosphat-gepuf ferte Sal zlosung 

Yl Losung A: 1,42 g wasserfreies zweibasisches 

Natriumphosphat 

8,50 g Natriumchlorid 

Beigabe von destilliertem Wasser auf 

ein Endvolumen von 1 Liter 



2. Losung B: 1,38 g wasserhaltiges monobasisches 

Natriumphosphat 

8,50 g Natriumchlorid 

Beigabe von destilliertem Wasser auf 

ein Endvo lumen von 1 Liter 

3. Beginn mit 450 ml der Losung A und Beigabe von 
Losung B, urn den pH auf einen Endpunkt von 7,2 
anzuheben . 

D. Schleimkomponente : 

T: Kombinieren der in I A angegebenen Ingredienzien 
2. Riihren (und sanftes Erhitzen, falls erf orderlich) 
zum Los 1 ichmachen . 

3- 15 Minuten lang Autoklav @ 121°C 

4- Losung abkiihlen lassen. 

E . Kiinstliche Menses Fluid 

Yl Zusammenmischen der Schleim- und Blutkomponenten 

2. Die Losung mufl tiefgekuhlt und vor Verwendung auf 
Raumtemperatur gebracht werden. 

3. Verwendung innerhalb von sieben Tagen wegen des 
Alterns des Blutes. 

« 

Unter Verwendung von wie angegeben zubereiteter kiinstlicher 
Menses werden Gelvolumenswerte durch ein Verfahren bestimmt, 
bei welchem Partikel polymerischen gelierenden Mittels (PGA), 
gehalten in einem Papier-"Teesackchen" in Kiinstlicher-Menses- 
Fluid getrankt und daraufhin zentrif ugiert werden, urn das 
Fluid, welches nicht durch die PGA-Partikel eingesaugt worden 
ist, zu entfemen. Die in solch einem Verfahren verwendete 
Anlage, Verfahren und Berechnungen werden wie folgt beschrie- 
ben: 

A. Anlage 

Probenhalter — Glaszylinder (1,4 cm Innendurchmesser , 3 , 4 cm 

Hohe) 

Zentrifugenrohre — doppelkammerige GefaQe, bei welchen eine 

erste Kanuner von der zweiten Kammer durch 
einen Stahlgitter-Sitz zum Halten der PGA- 
enthaltenden Teesackchen getrennt ist 

Teesackchenmaterial — geschnitten auf 5,0 cm x 8, 0 cm 

Rechtecke 

Gleichgewicht — 0,0001 g Empf indlichkeitsbereich 
Fluidbad — 200 ml von Quellfluid in einer 90 x 50 
kristallisierenden Pyrex-Schussel 
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Zentrifuge — Klinikmodell , mit variabler Geschwindigkeit und 

einem horizontalen Rotor mit vier 29,4 nun x 95 nun 
(I.D. X Tiefe) schutzschildern 

Tachometer — mit Adapter zum Messen der Zentrif ugalgeschwin- 
digkeit 

Trocknungsbecher — 10 ml Volumen 
B- Verf ahren 

1. Teesackchen werden in die Probenhalter eingesetzt und 
"anfangliche"-Teesackchen-Gewichte werden auf gezeichnet . 

2. Proben von PGA werden auf 0,0255g ± 0,0005g ausgewogen, und 
"anfangliche-PGA ,, -Gewichte werden auf gezeichnet . 

3. Proben werden in einem geruhrten Fluidbad angeordnet. 
Flussigkeit wird uber der Oberf lache des PGA pipettiert, um 
Fluidkontakt sicherzustellen und um Gelblockierung zu ver- 
hindern (Teesackchen wird auch komplett mit Fluid gesat- 
tigt) . 

4. Proben werden im Bad eine Stunde Oder 2 Minuten lang, in 
Abhangigkeit davon, welche Art Gelvolumen-Messung gemacht 
werden soil, im Gleichgewicht gehalten. 

5. Proben werden daraufhin aus dem Bad entnommen. PGA enthal- 
tende Teesackchen werden sorgfaltig aus den Haltern ent- 
fernt und in den Zentrif ugenrohren angeordnet. 

6. Proben werden bei 125 Schwerkraf teinheiten (g*s) Kraft 

10 Minuten lang zentrif ugiert . Die 10-minutige Zeit inklu- 
diert nicht die Zeit, welche fur die Zentrifuge erforder- 
lich ist, um 125 g's (1 Minute, in Abhangigkeit von der 
verwendeten Zentrifuge) zu erreichen. 

7. Proben werden aus den Zentrif ugenrohren entfernt und ge- 
wogen. Die "(nasses-PGA + nasses-Teesackchen) "-Gewichte 
werden auf gezeichnet . 

C . Berechnunqen 

Gelvolumen kann ausgedriickt werden als der Gewichtsanteil der 
Menge von Quellfluid, welches zum Anf angsgewicht von PGA absor- 
biert worden ist. Gelvolumen wird, wie folgt, definiert im Be- 
zug auf experimentell gemessene und kalkulierte Parameter. 
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Gelvolumen-Zentr if uaierunq : 

Das Gelvolumen-Zentrifugieren (GVC) wird mit der folgenden 
Gleichung berechnet: 

Nasses PGA - Anfangs-PGA 

GVC = " 

Anfangs-PGA 

wobei das Anfangs-PGA die PGA-Probe ist, welche im Verfahrens- 
schritt #2 gewogen worden ist, und das nasse PGA die gequollene 
PGA-Probe nach Zentrif ugieren ist. Das nasse PGA (WPGA) wird 
berechnet unter Verwendung: 

WPGA = Q(WGPA + WTB) -WTB^J 

wobei (WPGA + WTB) die Menge ist, welche im Verf ahrensschritt 
#7 gewogen ist, und WTB das nasse Teesackchen ist. Da das nasse 
Teesackchen auch einige feste Bestandteile vom Fluid beinhal- 
tet, wird WTB mit der folgenden Gleichung berechnet: 

WTB - (ITB) (WTB Faktor) 

wobei ITB das Anf angliche-Teesackchengewicht im Verfahrens- 
schritt #1 ist, und der WTB-Faktor aus einer Kalibrierungskurve 
erhalten wird. Die WTB-Kurve fur kunstliche Menses wird durch 
die folgende Gleichung fur Zentrif ugalkraf twerte innerhalb der 
Bereiche von 120 bis 301 g erzeugt. 

WTB-Faktor = |~^0, 00109 x Zentrif ugalkraf t (g^ | + 1.85127 
GELVOLUMEN IN SYNTHET I SCHEM URIN 

Gelvolumen mit Benennung in Gramm synthetischen Urins, welches 
pro Gramm polymerischen gelierenden Mittels absorbiert worden 
ist, wird bestimmt durch Quellen der Polymerproben in verschie- 
denen aliquoten Teilen synthetischen Urins. Die Menge solchen 
synthetischen Urins, welche aktuellerweise durch das polymeri- 
sche gelierende Mittel absorbiert worden ist, wird durch ein 
Verfahren bestimmt, welches die Verwendung einer Blaues Dextrin 
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enthaltenden synthetischen Urinlosung umfaBt, soda/3 optische 
Absorptionsmessungen verwendet werden konnen, um die Menge von 
synthetischera Urin, welche nicht durch das Hydrogel auf genommen 
ist, welche formt, zu berechnen. 

a) Blaues Dextrin-enthaltende Losu na - Herstellung 
Eine 0,03%ige Blaue-Dextrin (BD)-Ldsung wird durch 

Auflosen von 0,3 Teilen Blauen Dextrins (Sigma D-5751) in 
1000 Teilen. synthetischer-Urin-(SU) -Losung vorbereitet. 
Synthetischer Urin ist 15,0 Telle 1% Triton X-100 R , 60,0 
Telle NaCl, 1,8 Telle CaCl 2 ' 2H 2 0, und 3,6 Telle MgCl 2 ' 
6H 2 0, verdiinnt auf 6000 Teile mit destilliertem H 2 0. Die 
resultierende Losung hat eine Absorptionsf ahigkeit von 
ungefahr 0,25 bei ihrem Absorptionsmaximum von 617 nm. 

b) Hvdroqel-Gewichtsausgleich 

Aliquote Teile des zu testenden Hydrogel-bildenden 
polymerischen gelierenden Mittels werden in (i) 20 Teilen 
synthetischer-Urin-(SU) -Losung und (ii) 20 Teilen Blaue- 
Dextrin (BD) -Losung gequollen. Die suspension in der 
Blauen-Dextrin (BD)-Losung wird im Duplikat vorbereitet. 
Fur die meisten Hydrogele sind 0,1 bis 0,25 Teile Hydrogel- 
bildenden getrockneten Staubs erf orderlich, urn eine ausrei- 
chend hohe Spectrophotoraeter-Ablesung in Bezug auf die 
Blaue-Dextrin-Ref erenzldsung zu ergeben. Eine Stunde im 
Gleichgewicht-Halten bei Umgebungstemperatur unter leichtem 
Ruhrstangenruhren ist ausreichend fur zu erreichendes 
Quell-Gleichgewicht. Nach Ausgleich wird ein 3 ml Teil 
viberstehender Losung von jeder Gelsuspension durch 
Dekantierung getrennt, gefolgt von Zentrif ugieren. 
Ablesungen fur zweiminiitiges Gelvolumen konnen durch 
Quellen des polymerischen gelierenden Mittels fur nur zwei 
Minuten erhalten werden. 

c) Gelvolumen-Bestimmunq 

Die optische Absorptionsf ahigkeit (ABS) einer jeden 
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iiberstehenden Losung wird spectrophotometrisch mit einer 
Genauigkeit von 0,001 Absorptionseinheiten bestimmt. Die 
synthetische Urinlosung wird als eine ABS = 0,0 Referenz 
verwendet. Die Absorptionsf ahigkeit der uberstehenden Lo- 
sung von der synthetischer-Urin-Suspension ohne Blaues Dex- 
trin sollte 0,01 A nicht iiberschreiten; hohere Werte geben 
eine Streuung von restlichen Hydrogelpartilceln Oder restli- 
chen Zusatzen an und weiteres Zentrif ugieren ist erforder- 
lich. Die Absorptionsf ahigkeit der Blauen-Dextrin-iiberste- 
henden Losungen sollte die Absorptionsf ahigkeit der Blauen- 
Dextrin-Ref erenz losung durch mindestens 0,1 Absorptionsein- 
heiten iiberschreiten- Absorptionswerte unterhalb dieses Be- 
reichs geben das Erfordernis an, die Menge von zur Herstel- 
lung der Gelsuspension verwendetem polymerischen gelieren- 
den Mittel einzustellen . 

d) Ge 1 vo lumenber echnung 

Das Gelvolumen in synthetischem Urin des polymerischen 
gelierenden Mittels in Gramm/Gramm wird berechnet vom (i) 
Gewichtsanteil des polymerischen gelierenden Mittels in der 
Gelsuspension und (ii) dem Verhaltnis des ausgeschlossenen 
Volumens zum Gesamtvolumen der Suspension. Da wegen seines 
hohen Molekulargewichts Blaues-Dextrin vom Hydrogel ausge- 
schlossen ist, wird dieses Verhaltnis zu den gemessenen Ab- 
sorptionseigenschaf ten in Bezug gebracht. Die folgende 
Gleichung wird zum Berechnen des Gelvolumens verwendet: 

Gel Vo lumen = 
(g BD— Losung ) 

— ■ x 

(g polymerisches gelierendes Mittel*) 



(ABS BD— Losung) 

1 ■ — 

(ABS BD-iiberstehend-ABS SU-uberstehend 



* korrigiert auf eine Trockengewichtbasis 
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Die absorbierenden Bahnstrukturen hierin ebenso wie weg- 
werfbare absorbierende Artikel, welche sie enthalten, sind 
durch die folgenden Beispiele illustriert. In diesen Bei- 
spielen sind die berichteten Dichtemessungen alle unter ei- 
nem zwangenden Druck von 0,0007 psi (0,005 kPa) gemacht. 
Weiters geben ± Werte, wo berichtet, eine Abweichung beim 
95%-Vertrauenskoef f izienten an. 

BEISPIEL I 

Zwei zusammengesetzte absorbierende Strukturen werden aus 
Polypropylen-Mikrofasern, gekrauselten Polyethylenter- 
ephtalat ( PET ) -Stapelf asern, Partikeln polymer ischen ge- 
lierenden Mittels und nicht-ionischem Oberf lachenverede- 
lungsmittel als einem hydrophilisierenden Wirkstoff herge- 
stellt. Eine komplettere Beschreibung jeder dieser Kompo- 
nenten wird wie folgt gegeben: 
Geblasene Polypropylen-Mikrofasern ( BMF ) 

Grofie = 5 Micrometer im Durchmesser (Durchschnitt) 
Fasermaterial-Modulus = mindestens 0,9 x 10 9 Pa 
Stapelf asern 

Art = Kodel R PET, von Eastman auf den Markt gebracht 

GroJ3e = 1,66 Tex 

Wasserretentionswert = 5% 

Prozentige Krauselung = 40% 

Fasermaterial-Modulus = 3,0 x 10 9 Pa 
Polymerisches gelierendes Mittel ( PGA ) 

Art = Polyacrylat - Waterlok J-550 R von Grain Processing 

Corp. auf den Markt gebracht 

Grofle = weniger als 300 Micrometer (Durchschnitt) 

Gleichgewichtsgelvolumen (kiinstliche Menses) = 35,8 g/g 

Zweiminuten-Gelvolumen (kiinstliche Menses) = 30,7 g/g 
Hydrophilisierender Wirkstoff 

Art = Triton GR-5M R anionisches Oberf lachenverede lungs- 

mittel, von Rohm & Haas auf den Markt gebracht 
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Urn beide Strukturen herzustellen, werden PET-Stapelf asern und 
polymerisches gelierendes Mittel zusammengemischt und in einen 
Strom von Mikrof asern unter Verwendung eines Gerates, welches 
ahnlich dem in der hierin zuvor beschriebenen Zeichnung ist, 
eingefiihrt. Die zusammengesetzten Bahnstrukturen, welche 
hergestellt werden, haben die in Tabelle I gezeigten 
Charakter is t ika . 

TABELLE I 

Absorbierende Bahnstrukturen : Variatio n im BMF : PET-Stapel- 
f aser-Verhaltnis 

Oberf lachenveredelungsbehandlung: 

Triton GR-5M R ©1,0 Gew.-% (Ziel) Polypropylenf asern . 

Komponenten-Basis- 
gewicht (g/m 2 ) 



BMF: 



15-den Basisgewicht 

Stapel- Ziel PET - der gesamten 

Proben faser- PGA-Pegel Stapel Zusammenset- 

Nununer Verhaltnis Gew.-% PGA BMF faser zung (g/m 2 ) 

1 30:70 30 81 57 133 271 

2 70:30 30 81 133 57 271 
Diese absorbierenden Strukturen werden unter solchen Bedin- 
gungen hergestellt, da/3 Probe #1 eine Dichte von 0,016 g/cm 3 
hat und Probe #2 eine Dichte von 0,022 g/cm 3 hat. 



BEISPIELE II - XII 
Eine Anzahl von jener von Beispiel I ahnlichen zusammengesetz- 
ten Strukturen wird hergestellt, aber mit verschiedenen Pegeln 
und Arten polymer ischer gelierender Mittel. Zusatzlich zu 
J-550 R , inkludieren in solchen Strukturen verwendete andere 
polymerische gelierende Mittel (PGAs) SANWET IM-1000 R , ein 
Starkeacrylatmaterial, welches von Sanyo Chemical Company auf 
den Markt gebracht wird, und AQUALIC R , ein Polyacrylatmaterial, 
welches von Nippon Shokubai KK. auf den Markt gebracht wird. 
Eine Beschreibung dieser zusammengesetzten Strukturen ist in 
Tabelle II geoffenbart. Die Bahnen in Tabelle II liegen im 
Dichtebereich von 0,008 g/cm 3 bis 0,023 g/cm 3 . 
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TABELLE II 

Absorbierende Bahnstrukturen: PGA-Art und Pegel-Variationen 
Oberf lachenveredelungsbehandlung: 

Triton GR-5M R @ 1,0 Gew.-% (Ziel) Polypropylenf asern . 

Komponenten-Basisgewicht (g/m 2 ) 

Bas isgewicht 



Beispiel 
Nummer 


Ziel 
PGA— 
PGA Pegel 
Art Gew . -% 


PGA 


Mikro- 
f aser 


15 -den 
PET - 
Stapel- 
faser 


der gesamten 
Zusammen- 
setzung 
(g/m 2 ) 


II 


J-550 R 


25 


62,5 


62, 5 


125 


250 


III 


J-550 R 


40 


125,0 


62,5 


125 


312,5 


IV 


J-550 R 


15 


33,1 


62,5 


125 


220,6 


V 


Sanwet R * 


7 


14,1 


62, 5 


125 


201,6 


VI 


Sanwet R 


15 


33,1 


62, 5 


125 


220,6 


VII 


Sanwet R 


20 


50,0 


75,0 


125 


250 


VIII 


Sanwet R 


40 


125,0 


62,5 


125 


312,5 



IX 


Aqualic R ** 7 


14,1 


62,5 


125 


201,6 


X 


Aqualic R 15 


33,1 


62,5 


125 


220,6 


XI 


Aqualic R 30 


80,4 


62,5 


125 


267,9 


XII 


Aqualic R 40 


125,0 


62, 5 


125 


312,5 



* Gleichgewichtsgelvolumen (kiinstliche Menses) = 47 , 1 g/g 

Zwe iminu ten-Ge lvo lumen = 19,4 g/g 

** Gleichgewichtsgelvolumen (kiinstliche Menses) = 28,9 g/g 

Zweiminuten-Gelvo lumen = 18,6 g/g 



BEISPIELE XIII - XIX 



Eine Anzahl von jener von Beispiel I ahnlichen zusammengesetz- 
ten Strukturen werden durch Variieren von Stapelf aser-Arten und 
Stapelfaser-Denier hergestellt. Eine Beschreibung dieser 
Artikel ist in Tabelle III geoffenbart. 



43 



TABELLE III 



Absorbierende Bahnstrukturen: Variation in Stapelf aser-Art und 

-Denier 

Oberflachenveredelungsbehandlung: Triton GR-5M R § 1,0 Gew.-% (Ziel) von 
Po lyp ropy len-Fasern 

Komponenten-Basisq ewicht (q/m 2 ) 



Stapel- 
faser- 
Beispiel Art/ 
Nununer Tex 



Poly- 

PET andere propy- 

Stapel- Stapel- len 



Bas isgewicht 
der gesamten Dichte der 
Zusammen- 



faser faser 



Variation in Stapel- 
f aser-Art 



XIII 
XIV 

XV 
XVI 

XVII 
XVIII 

XIX 



PET/ 125 
1,66 Tex 

PET/ 93 
1,66 Tex 
Baumwolle 

Baumwolle - 



PET/ 

1,66 Tex 
Rayon 

Rayon 

PET/ 

5,55 Tex 
PET/ 

0,55 Tex 



32 



32 

100 
93 

125 



125 



57 



BMF 

62 
62 

62 
62 

62 
62 

133 



J-550 1 
PGA 



80 
80 

80 
80 

80 
62 

81 



setzung 

(g/m 2 ) 

267 
267 



242 
267 

267 
249 

271 



Zusammen- 
setzung 
(g/cm 3 ) 



0,012 
0,013 

0,012 
0,016 

0,024 
0,018 

0,023 



Die Beispiele XIII, XVIII und XIX sind Bahnstrukturen der vorliegen- 
den Erfindung. Die Beispiele XIV bis XVII sind Vergleichsbeispiele, 
welche stapelfasern der Art enthalten, welche typischerweise in Mi- 
krofaser-basierenden Bahnen des Standes der Technik verwendet wer- 
den, aber nicht von der Art, welche zur Verwendung in den Strukturen 
der vorliegenden Erfindung gedacht sind. 
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BEISPIEL XX 



Eine eine absorbierende Struktur dieser Erfindung verwendende 
Binde wird, wie folgt, hergestellt: 

Eine zusammengesetzte absorbierende Struktur wird auf die in 
Beispiel I beschriebene allgemeine Art hergestellt, mit einer 
Abgreifhohe von 1,8 cm und einer Dichte von 0,016 g/cm 3 , gemes- 
sen unter einem zwangenden Druck von 0,0007 psi (49 N/m 2 ). 
Diese Struktur wird zu einem rechteckigen Blatt von 18 cm x 
6,4 cm (7 Zoll x 2,5 Zoll) geschnitten. Dieses Blatt wird gegen 
ein wasserbestandiges Stutzblatt 22,9 cm x 7,6 cm ( 9 Zoll x 3 
Zoll) gepragten Polyethylens mit einer gepragten Abgreifhohe 
von 0,061 mm (2,4 Mil) angeordnet. Die Bahn und das Riickenblatt 
werden in eine geformte Polyethylenf olie (Dri-Weave R ) mit einer 
Abgreifhohe von 0,437 mm gehullt. Die Bahn wird mit einer 0,025 
mm-Folie wasserldslichen Klebstoffs am Deckblatt befestigt. Die 
Enden der resultierenden Binde werden hitzegesiegelt und sind 
spitz zulaufend. Ein 18 cm x 3,8 cm (7 Zoll x 1,5 Zoll)-Strei- 
fen Klebstoff wird an der Unter seite der Binde angeordnet und 
von einem 20,3 cm x 5 cm (8 Zoll x 2 Zoll) Stuck Freigabepapier 
bedeckt. Die Oberseite der Binde wird mit 0,01 g eines nicht- 
ionischen oberf lachenveredelungsmittels bespriiht. Der resultie- 
rende absorbierende Artikel ist als eine Binde mit besonders 
wunschenswerten Komfort- und Absorptionseigenschaf ten brauch- 
bar . 



BEISPIEL XXI 



Die Elastizitats-Charakteristika von Binden, welche, wie allge- 
mein in Beispiel XX (ohne die Unterseiten-Kleb- 
stoff/Freigabepapier-Kombination) beschrieben, hergestellt 
sind, konnen durch die hierin zuvor beschriebenen Testverf ahren 
demonstriert werden, welche Hochkant-Kompression solcher Pro- 
dukte, gefolgt durch Entfernen der Kompressionskraf t , um dem 
Hygienekissen das Entspannen zu erlauben, umfassen. Hygienekis- 



sen von einer gegebenen Standard-Anf angsbreite, i.e. 6,35 cm 
(2,5 Zoll), werden demnach in der Querrichtung zum 60 % Bela- 
stungspegel, (i.e. eine Breite von 25,4 mm (1,0 Zoll) oder 40 % 
der Anf angsbreite) fur eine Zeitdauer von drei Stunden kompri- 
miert. Die Kompressionskraf t wird dann entfernt und nach einer 
Entspannungsperiode von fiinf Minuten wird die Endbreite des 
Kissens gemessen. Eine Prozent-Elastizitat wird daraufhin unter 
Verwendung der hierin zuvor geof f enbarten Gleichung berechnet. 
Fur Beispiel-XX-Kissen mit einer Anf angsbreite von 6,35 cm 
(2,5") und einem 3,8 cm (1,5") Belastungspegel wird die 
Prozent-Elastizitat f olgendermafien berechnet: 



% Elastizitat = 



(6,35 - endgiiltige Breite) 

1 ~ 

3,8 



x 100 



wobei die endgiiltige Breite in Zentimetern gemessen wird. 

Die %-Elastizitatswerte konnen fur Binden sowohl in den nassen 
(z.B. 5 ml kunstliche Menses enthaltend) und trockenen Zus tan- 
den gemessen werden. 

Unter Verwendung der vorangehenden Verfahren werden %-Elastizi- 
tatswerte fur Binden der allgemeinen Art von Beispiel XX mit 
unterschiedlichen Arten von absorbierenden Kernen berechnet. 
Resultate sind in Tabelle IV gezeigt, wobei die Wirkung von 
Stapelf aserart auf Bindenkissen-Elastizitat gezeigt ist. 



TABELLE IV A 



Wirkung von Kernzusammensetzunq auf Hyqienekissen-Elastizitat 
Oberf lachenveredelungsbehandlung: Triton GR-5M R @ 1,0 Gew.-% 
( Ziel ) Polypropylenf asern . 
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Beispiel 
Nummer 



II 



Kernzusammen- 
setzung* 

100% "Fluff" 

33 BMF: 

67 PET-15den 

mit 

25% J-550 R 



Trocken- 

Elastizitat 

(% Riiclcfederung) 



66,4 
97,4 



±7,0 
±4,5 



Nafl- 

Elastizitat 
(%Riickf ederung) 



27,5 
84,2 



±4,5 
±8,1 



TABELLE IV B 



Wirkung von Stapelf aser-Art auf Hygienekissen- Elastizitat 
Oberf lachenveredelungsbehandlung: Triton GR-5M R § 1,0 Gew.-% 
(Ziel) Polypropylenf asern 



Beispiel 
Nummer 

II 



XIV 

(Vergleich) 



XV 

(Vergleich) 



XVI 

(Vergleich) 



Kernzusammen- 
setzung* 

3 3 BMF: 

67 PET- (1,66 Tex) 
mit 

25% J-550 R 
3 3 BMF: 

50 PET- (1,66 Tex) 
17 Baumwolle 
mit 

30% J-550 R 

38 BMF: 

62 Baumwolle 

mit 

30% J-550 R 
33 BMF: 

17 PET-(1,66 Tex) 

50 Rayon 

mit 

30% J-550 R 



Naflelastizitat 
(% Ruckf ederung) 



84,2 



58,0 



34,9 



52,9 



±8,1 



±7,3 



±22 



±10 



* Gegeben als Gewichtsverhaltnisse des Fasermater ials mit Gew. 
% von Verbundstoff fur die PGA-Komponente . 



Die Daten der Tabelle IV A zeigen, daB aus absorbierenden 
Strukturen der Erfindung (beispielsweise wie durch Beispiel II 
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verkorpert) hergestellte Hygienekissen uber wunschenswerte An- 
tibundelungs- oder Elastizitatseigenschaf ten in bezug auf aus 
Zellulose-Fluf f-Fasern enthaltenden absorbierenden Strukturen 
hergestellte Kissen verfiigen. Wahrend der Fluff-Kern wenig 
Trockenelastizitat aufweist, ist er besonders unzulanglich, 
wenn er in einem nassen Zustand getestet wird. Auf der anderen 
Seite zeigt der Mikrof aser-zusammengesetzte Kern minimalen Un- 
terschied zwischen Trocken- und NaGelastizitat . Fur dies be- 
steht die Hypothese, da!3 es hauptsachlich von der Funktion der 
relativ steifen PET-Stapelf asern abhangt, welche im wesentli- 
chen nicht-absorbierend sind und nicht einen signif ikanten 
Trocken- zu NaB-Moduluswechsel mitmachen. 

Die Daten von Tabelle IV B zeigen, da/3 teilweise oder ganze 
Substitution einer langen zellulosehaltigen Faser, wie z.B. 
Baumwolle, fiir die PET-Stapelf aser zu einer signif ikanten Re- 
duction in der Naflelastizitat des Kerns (bezogen auf einen Mi- 
krof aser-zusammengesetzten Kern, welcher nur PET als die Sta- 
pelfaser enthalt) fuhrt. Ebenso sind Daten in Tabelle IV B fur 
einen Mikrof aser-zusammengesetzten Kern angefiihrt, welcher 
sowohl PET und Rayon als die Stapelf aser-Komponente enthalt. 
Wie bei Einfuhren von Baumwollf asern fuhren in die Bahn einge- 
fiihrte lange Rayonfasern zu einer Reduktion in der NaGelastizi- 
tat in bezug zur nur PET als die Stapelfaser enthaltenden Zu- 
sammensetzung. 

BEISPIEL XXII 

Dieses Beispiel ergibt Daten, urn die Wirkung von Verhaltnis 
BMF: Stapelfaser und der Denier-Zahl der Stapelfaser auf die 
Elastizitat von Hygienekissen, welche aus absorbierenden 
Strukturen dieser Erfindung hergestellt sind, zu demonstrieren. 
Im allgemeinen ist die Wirkung des Wechsels im Verhaltnis 
BMF: Stapelfaser von 33:67 auf 70:30 (bei einer linearen 
Stapelf aser-Dichte von 1,66 Tex) und des Wechsels in linearer 
Dichte von 1,66 Tex auf 5,5 Tex gering, verglichen mit dem Un- 
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terschied zwischen Elastizitat von Mikrofaser-zusammengesetzten 
und jener von Fluff -Strukturen . Diese Resultate sind in 
Tabelle V geoffenbart. 

TABELLE V 

Wirkung von BMF : Stapelf aser-Verhaltnis auf die Ela stizitat 

und 

Wirkunq der linearen Dichte (Tex) der Stapelf aser auf die 

Elastizitat 



Trocken- Nafl- 
Beispiel Matrixzusammen- Elastizitat Elastizitat 
Nummer setzung* (% Riickf ederung) (%Ruckf ederung) 

100% "Fluff" 66,4 ±7,0 27,5 ±4,5 

II 33 BMF: 97,4 ±4,5 84,2 ±8,1 

67 PET-(l,66Tex) 
mit 

25% J-550 R 

I (2) 70 BMF: 91,0 ±0,7 74,9 ±6,5 

30 PET-(l,66Tex) 
mit 

30% J-550 R 

XVIII 33 BMF: 90,8 ±2,4 69,3 ±7,9 

67 PET-5,55Tex 
mit 

25% J-550 R 

* Gegeben als Gewichtsverhaltnisse der Fasermaterialien mit 
Gew.-% der Zusammensetzung fiir die PGA-Komponente . 



BEISPIEL XXIII 



Dieses Beispiel zeigt die Wirkung des Verhaltnisses von BMF zu 
Stapelfaser und der linearen Dichte der Stapelfaser auf 
Elastizitatseigenschaf ten von Binden, welche Mikrofaser- 
basierende absorbierende Kerne enthalten. Eine Anzahl von 
zusammengesetzten Strukturen ahnlich jener von Beispiel I wird 
vorbereitet, mit Variationen in den Verhaltnissen BMF zu 
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Stapelfaser und linearen Dichten der Stapelfaser. Da in Bezug 
auf Elastizitatseigenschaften (hiernach bewertet) die PGA- 
Komponente nur eine minimale Rolle spielt, wird die Komponente 
polymerischen gelierenden Mittels aus jenen Strukturen 
weggelassen. Diese verschiedenen Strukturen sind in Tabelle VI 
beschrieben. 

TABELLE VI 

Absorbierende Bahnstrukturen : Va riation im Verhaltnis 

BMF: Stapelfaser und in linearer Dich te der Stapelfaser (Tex) 
Oberflachenveredelungsbehandlung: Triton GR-5M R @ 1.0 Gew.-% 
(Ziel) von Polypropylenf asern (keine PGA-Komponente ) 



Proben- 
nummer 



Ver- 
haltnis PET 
BMF: Stapel- 
Stapel- faser- 
faser Tex 



Basisgewicht der 
Komponente (q/m* ) 



l,66Tex 
PET- 
Stapel- 
BMF faser 



Basisge- 
wicht der 
gesamten 
Zusammen- 
setzung 
(g/m 2 ) 



Dichte der 
Zusantmen- 
setzung 
(g/cm 3 ) 



A 30:70 
B 50:50 
C 70:30 


0,66 
0,66 
0,66 


60 
100 
140 


140 
100 
60 


200 
200 
200 


0,008 
0,010 
0,011 


D 30:70 
E 50 : 50 
F 70:30 


1,66 
1,66 
1,66 


60 
100 
140 


140 

100 
60 


200 
200 
200 


0,008 
0,010 
0,013 


G 30:70 
H 50:50 
I 70:30 


5,55 
5,55 
5,55 


60 
100 
140 


140 
100 
60 


200 
200 
200 


0,007 
0,007 
0,010 



Bahnstrukturen von der Art der Tabelle VI werden unter Verwen- 
dung der in Beispiel XXI beschriebenen Verfahren auf ihre Ela- 
stitzitatseigenschaften getestet. AuOer wo angegeben, werden 
die Elastitzitatsmessungen an den Bahnen an sich und nicht an 
Binden, welche die Bahnen als Kerne enthalten, gemacht. Resul- 
tate sind in Tabelle VII geoffenbart. 
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TABELLE VII 

Wirkung des Verhaltnisses BMF : Stapelf aser auf die El astizitat 
(kein PGA) 

und 

Wirkung von linearer Dichte (Tex) der Stapelf aser auf die 
Elastizitat (kein PGA) 



Proben- 

nummer Bahn- 

(von zusanunensetzung 

Tabelle VI) (Gew.-%) 

**100% Fluff 

A 30% BMF 

70% PET-0,55 Tex 

B 50% BMF 

30% PET-0,55 Tex 

C 70% BMF 

30% PET-0,55 Tex 

D 30% BMF 

70% PET-1,66 Tex 

E **50% BMF 

50% PET-1,66 Tex 

F 70% BMF 

30% PET-1,66 Tex 

G 30% BMF 

70% PET-5,55 Tex 

H 50% BMF 

50% PET-5,55 Tex 

I 70% BMF 

30% PET-5,5 5 Tex 



Trocken- 
Elastizitat 
(% Ruck- 
f ederung) 

66.4 ±7,0 

94.8 ±4,2 

94.5 ±3,2 
97,4 ±2,6 

88.9 ±2,9 

92.3 ±2,4 

88.4 ±1,9 
93,1 ±2,9 

92.5 ±1,9 

95.6 ±4,5 



Nafl- 

Elastizitat 
(% Riick- 
f ederung) 

27,5 ±4,5 

N/A* 

N/A 

N/A 

N/A 

84,2 ±4,1 

N/A 

N/A 

N/A 

N/A 



* Nicht verfvigbar 

** Diese zwei Bahnen werden als Kerne von Binden nach Art 
Beispiel XX getestet. 
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Die Daten von Tabelle VII geben die Wirkung des Verhaltnisses 
von BMF:Stapelfaser auf die Trockenelastizitat fur Strukturen 
ahnlich jenen der vorliegenden Erfindung an, welche aber kein 
polymer isches gelierendes Mittel enthalten. PGA hat nur mini- 
male Wirkung auf Elastizitatseigenschaf ten solcher Strukturen 
(innerhalb der Grenzen dieser Erfindung und fur die verwendeten 
Testverfahren) . Demnach sollten durch die Tabelle VII-Daten an- 
gegebene Trends auf Strukturen ahnlicher faseriger Zusammenset- 
zung, aber mit PGA inkludiert, anwendbar sein. 

Die Daten von Tabelle VII geben an, daJ3 es keine Wirkung von 
BMF: Stapelf aser-Verhaltnis oder Stapelf aser-Denier auf die 
Trockenelastizitat iiber den getesteten Bereichen, i.e. 
BMF: Stapelf aser-Verhaltnisse von 30:70 und 70:30 und PET Sta- 
pelf aser Tex-Werten von 0,55 bis 5,55, gibt. Alle der in Ta- 
belle VI geof fenbarten Mikrof aser-enthaltenden Strukturen erge- 
ben Binden, welche signifikant hohere Elastizitat aufweisen als 
die Binde mit dem Fluff-Kern dies tut. 

BEISPIEL XXIV 

Absorbierende Strukturen der Erfindung verfiigen ebenso iiber 
wunschenswerte Flexibilitatseigenschaf ten im Vergleich zu kon- 
ventionellen Fluf f-Kernstrukturen. Flexibilitat kann definiert 
werden als die Menge von Widerstand, welche ein Material ge- 
genuber Deformation bietet. Es wird durch Kraft ( Wider s tands ) - 
MaB als eine Funktion von Belastung wahrend Hochkantkompression 
quant if iziert . 

Die Flexibilitatseigenschaf ten von verschiedenen Strukturen der 
vorliegenden Erfindung werden mit jenen eines konventionellen 
absorbierenden 100% Fluff-Kerns einer ublicherweise auf den 
Markt gebrachten Binde (ALWAYS-) verglichen. Solche Charakteri- 
stika werden durch Messen der Widerstandskraf t als eine Funk- 
tion von %-Verformung wahrend Hochkantkompression der absor- 
bierenden Struktur demonstriert , wahrend die Struktur in einer 
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Bindenhalterung in der in Beispiel XXI beschriebenen Art ver- 
korpert wird. Der %-Verf ormungswert wird wie folgt definiert: 

(Anf angs- Jcomprimierte 
kissenbreite - Kissenbreite) 

%-Verformung = ■ x 100 

Anf angskissenbreite 

Daten, welche diese Beziehung widerstandskraf t/Prozentverf or- 
mung zeigen, sind in Tabelle VIII geoffenbart und graphisch in 
den Fig. 6 und 7 dargestellt. Diese Messungen sind an den ab- 
sorbierenden Strukturen gemacht, sowohl wenn sie trocken sind 
als auch wenn sie mit 25 ml kiinstlicher Menses beladen sind. 

TABELLE VIII 



Struktur 
100% "Fluff" 



Beispiel I (2) 



Beispiel II 



Widerstands- 
%-Verf ormung kraf t(g) 



Widerstands- 
%-Verf ormung kraf t (g) 



11 


351 


11 


369 


30 


526 


30 


439 


50 


1436 


50 


901 


11 


92 


11 


105 


31 


105 


31 


91 


49 


169 


49 


164 


11 


80 


11 


107 


31 


76 


31 


115 


49 


122 


49 


163 


11 


86 


11 


100 


31 


83 


31 


91 


49 


140 


49 


163 



Die Daten, welche in der in Fig. 6 graphisch gezeigten Tabelle 
VIII geoffenbart sind, geben an, da/3 absorbierende Strukturen 
der vorliegenden Erfindung (iiber eine Bereichsspanne von Zusam- 
mensetzungen, wie durch die zitierten Beispiele angegeben) 
drastisch flexibler als ein konventioneller 100% Fluff-Kern 
sind. Die Eigenschaft von Kernf lexibilitat wird als hypothe- 
tisch angesehen, dal3 sie wahrend der Verwendung der Binde we- 
sent lichen Impakt auf Konsumentenkomf ort-Empf indung hat. Der 
Fluff-Kern erzeugt in Abhangigkeit vom Belastungspegel zwei- 
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bis funfmal mehr Widerstand gegenuber Kompression, als der Mi- 
krofaser-zusammengesetzte Kern. Dies fiihrt zu einem starker re- 
duzierten TragerbewuGtwerden von Mikrof aser-zusammengesetzten 
Strukturen wahrend der menstruellen Verwendung* 

Wesentlich ist, da/3 der Flexibilitatsvorteil von Mikrofaser- 
zusammengesetzten Kernen gegenuber Fluff derselbe ist, ob die 
Flexibilitat im trockenen oder nassen Zustand gemessen wird. 
Bis zu 25 ml kiins tliche-Menses-Fluidbelastungen haben keinen 
wesentlichen Impakt auf gemessene Flexibilitat fur sowohl Mi- 
krof aser-zusammengesetzte oder Fluff -Strukturen. Fig. 7 zeigt 
die Flexibilitatsreaktion auf absorbierende Strukturen, welche 
aus Fluff und Mikrofaser zusammengesetzt sind, nachdem die 
Kerne mit 25 ml kunstlicher Menses beladen worden sind. 

BEISPIEL XXV 

Bevorzugte absorbierende Strukturen der vorliegenden Erfindung 
verfugen nach dem Benetzen der Strukturen mit sowohl Menses 
oder Urin, iiber einzigartige Eigenschaf ten, insoferne als sol- 
che Strukturen aktuellerweise nach dem Benetzen in der Abgreif- 
hohe abnehmen. Dieses Phanomen ist durch die in den Tabellen IX 
und X prasentierten Daten, welche die Struktur-Abgreif hohe als 
eine Funktion des Ansteigens von Fluidbelastung unter einem 
zwangenden Druck von 0,0007 psi (0,005 kPa) zeigt, illustriert. 

TABELLE IX 

Abgreif- Verlust 
hohe %-Abgreif- 



Struktur 


Fluid 


Beladunq (ml) 


(mm) 


hohe 


Beispiel III 


kxinstl . 


0 


19,04 


0 


20% BMF 


Menses 


15 


15,75 


17 


40% PET 




35 


14,48 


24 


40% J-550 R 




55 


13,72 


27 






75 


13,97 


26 






95 


14,48 


24 






115 


14,48 


24 






145 


14,99 


21 
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TABELLE X 



Struktur 



Fluid 



Beladuncr (ml) (nun) 



Abgreif- 
hohe 



Verlust 
%-Abgreif- 
hohe 



Beispiel II 
25% BMF 



synthetischer 
Urin 



0 



18,80 
17, 27 
16,00 
14,99 



0 



5 



8 



50% PET 
25% J-550 R 



25 



15 



45 



20 



Die Daten von Tabelle IX zeigen, daB die in Beispiel III (mit 
40% J-550 R PGA) beschriebene absorbierende Struktur ungefahr urn 
24% kollabiert, wenn sie mit kiinstlicher Menses gesattigt ist. 
Die Daten von Tabelle X zeigen, daB die absorbierende Struktur 
von Beispiel II (mit 25% J-550 R PGA) urn 19% kollabiert, wenn 
sie mit synthetischem Urin beladen ist. 



Die Komforteigenschaf ten von unter Verwendung der absorbieren- 
den Strukturen der vorliegenden Erfindung hergestellten Binden 
werden weiters durch Testen mit Konsumentenpanel demonstriert , 
bei welchem die Auf gelisteten aktuellerweise die Produkte, wel- 
che bewertet werden, tragen. Die Panels werden durchgefiihrt als 
paarweise Vergleiche von zwei Produkten (abwechselndes Tragen 
des einen, dann des anderen Kissens) bei entweder 
"Menstruationsverwendung" (die Auf gelisteten tragen wahrend der 
Menstruation Kissen entsprechend eigenen Gewohnheiten) oder 
"trockenem Tragen M -Format (die Auf gelisteten tragen ein Kissen 
jeder Art jeweils fur drei Stunden, dann fiillen sie den Frage- 
bogen aus) . Die Komf ort-Daten werden nach Auf gelisteten-Reak- 
tion auf eine Direktfrage, welches Kissen wegen des Komforts 
bevorzugt worden war, gestutzt. Ein Punkt ist gezahlt, wenn es 
eine Praferenz fur ein Kissen gegeniiber dem anderen gibt, wah- 
rend ein halber Punkt gezahlt wird fur jedes Kissen, wenn es 
keine Praferenz gibt. Ergebnis-Komf ortdaten sind prasentiert 
als der Prozentsatz von gesamtmoglichen Punkten fur jedes Kis- 
sen. 



BEISPIEL XXVII 
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Paare von auf diese Art getesteten Produkten inkludieren 1) ein 
konventionelles kommerzielles Bindenkissen ( ALWAYS** ) mit einem 
100% Zellulose-Fluf f-Kern und 2) ein Hygienekissen, welches 
eine Mikrof aser-en thai tende Struktur der vorliegenden Erfindung 
als einen absorbierenden Kern zusammen mit einem 6,35 cm x 6,35 
cm (2,5 Zoll x 2,5 Zoll) Kerneinsatz, welcher als ein Hilfskern 
in der Mitte des Produktes positioniert ist, verwenden. Alle 
getesteten Produkte werden, wie allgemein in Beispiel XX 
beschr ieben , hergeste 11 t . 

Eine Beschreibung der getesteten Produkte und die Paneltest- 
Resultate sind in Tabelle XI geoffenbart. 



TABELLE XI 



Komf ort-Eigenschaf ten : Konsumentenpanel-Daten 



Beispiel 
Nummer 

VII 



XXIII(D) 



Produkt 

Kern 

art 



Halte- 
rungs- 
Desiqn 



Panel- Komfort- 
Type praf erenz 



Mikrof aser/Stapel- rohrformig* menstruell 75 
PGA faser 



ALWAYS Maxi 
(Fluff) 

Mikrof aser/Stapel- 
f aser 

ALWAYS R Maxi 
(Fluff) 



rohrformig menstruell 25 



rohrformig* trockenes 78 
Tragen 

rohrformig trockenes 22 
Tragen 



* Wie in Beispiel XX beschrieben, aber ebenso mit einem 6,35 cm 
x 6,35 cm (2,5 Zoll x 2,5 Zoll) Kerneinsatz inkludiert. 

Die Da ten in Tabelle XI zeigen, da/3 durch Aufgelistete 3 bis 1 
wegen des Komforts Prototyp-Produkte, welche Strukturen der 
vorliegenden Erfindung en thai ten, gegenuber ALWAYS** Maxi-Kissen 
(mit einem Fluff-Kern) bevorzugt werden. 
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BEISPIEL XXVII 



Absolutions leistung der Mikrof aser-basierenden StruJcturen der 
vorliegenden Erfindung kann durch aktuelles Menstruationsver- 
wendungs-Testen und durch Laboratoriumsabsorptions-Testen de- 
monstriert werden. Fur aktuelle Tests wahrend des Gebrauchs 
tragen Aufgelistete entweder eine konventionelle im Handel er- 
haltliche Binde (ALWAYS R oder geformte ALWAYS R mit Fliigeln) 
Oder eine unter Verwendung einer absorbierenden Struktur der 
vorliegenden Erfindung hergestellte Binde- Nach AbschluB der 
Tests berichten die Auf gelisteten uber Auftreten von Unterho- 
sen-Beschmutzen, was mit dem Tragen des Produktes verbunden 
ist . 

Eine Beschreibung der verwendeten Produkte ebenso wie Test-Re- 
sultate sind in Tabelle XII geoffenbart: 



TABELLE XII 



Absorptions leistunqsdatenrKonsumentenpanel-Resultate 



Beispiel 
Nummer 

III 



II 



XVIII 



K2) 



Produkt : 
Kern- 
Art 

BMF/Stapel/PGA 



BMF/Stapel/PGA 

BMF/Stapel/PGA 

ALWAYS** Maxi 
(Fluff) 

BMF/Stapel/PGA 
Fluff*** 



Halte- 

rung 

Design 

rohr-** 
f ormig 

rohr-** 
formig 

rohr-** 
formig 

rohr- 
f ormig 

gef ormt , 
Flvigel 

gef ormt , 
Flugel 



%Beschmutzung* 
Panel- (% getragene 
Type Kissen) 



menstruell 



menstruell 



menstruell 



menstruell 



menstruell. 



menstruell 



59 



60 



49 



66 



31 



31 
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* % — Beschmutzung: vervendete Kissen werden mit befestigten 

Unterhosen zuruckgegeben - Beschmutzen wird definiert als jedes 
visuelle Auftreten von Menses an den Unterhosen. 

** Wie in Beispiel XX beschrieben, aber mit 6,35 cm x 6,35 cm 
(2,5 Zoll x 2,5 Zoll) Kerneinsatz ebenso inkludiert. 

*** Basisgewicht = 465 g/m 2 . 

Die Daten von Tabelle XII geben an, daB Binden unter Verwendung 
von Mikrof aser-bas ierenden absorbierenden Kernen der vorliegen- 
den Erfindung einen Schutz gegeniiber Beschmutzen erzielen, wel- 
cher aquivalent jenem ist, welcher durch ein Voll-Fluf f-Produkt 
erzielt wird, wenn sie entweder in rohrfdrmigem oder "mit Flii- 
geln geformtem" Halterungs-Design getestet werden. 

BEISPIEL XXVIII 

Absorptionskapazitat der Mikrof aser-basierenden absorbierenden 
Strukturen der vorliegenden Erfindung konnen ebenso durch einen 
Null-Kopf-Kapillarsaugtest demonstriert werden. Bei solch einem 
Test werden Proben von absorbierenden Strukturen auf einen 
6 cm-Durchmesser-Glasf rit QPor E (ASTM 4-8 Micrometer) aus Ace 
Glass^] angeordnet und in Kontakt mit einem synthetischen Urin 
enthaltenden Behalter gehalten. Die Hohe des Frits und die Hohe 
des Behalters werden auf denselben Pegel eingestellt. Ein 
Sperr-Gewicht von 3,447 kPa (0,5 psi) wird auf der Oberseite 
der Strukturprobe angeordnet. Unter Verwendung dieses Set-ups 
kann die Anzahl von Gramm Fluid, aufgenommen pro Gramm Struktur 
bei Gleichgewicht , bestimmt werden. 

Kapillarsaugdaten fur spezielle Arten von absorbierenden Struk- 
turen sind in Tabelle XIII geoffenbart. 

TABELLE XIII 

Absorpt ions leistungsda ten: Kapillarsauq-Test 
Test-Fluid: Synthetischer Urin 
Begrenzendes Gewicht: 3,447 kPa (0,5 psi) 
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Be i spiel Kern- Kapazitat 

Nummer material \ c j/9) 

XXIII (D) BMF/nur Stapel 9,7 -0,2 

1(1) BMF/Stapel/PGA 11,5 ±0,2 

Fluff 7,3 ±0,5 



Die Daten von Tabelle XIII zeigen, daB die Strukturen der vor- 
liegenden Erfindung eine hohere Absorptionskapazitat als jene 
von Fluff aufweisen. Dies ist zufolge der relativ geringen 
Dichte (hohes Hohlraumvo lumen) der Kerne dieser Erfindung. Es 
sollte festgestellt werden, daB PGA die Absorptionskapazitat 
der Strukturen hierin anhebt. 

BEISPIEL XXIX 

Eine Windel wird wie in US-Patent Nr. 3,860,003 von Buell, aus- 
gegeben am 14. Janner 1975 beschrieben , hergestellt, mit Aus- 
nahme, daB anstelle des darin geof f enbarten absorbierenden Win- 
delkerns (beispielsweise aus im Luftstrom auf gebrachter Holz- 
pulpe) als ein Kern, eingesetzt zwischen dem Deckblatt und dem 
Rvickenblatt, eine stundenglasf ormige absorbierende struktur der 
vorliegenden Erfindung verwendet wird. Die absorbierende Struk- 
tur ist, wie in Tabelle I, Probe 2, beschrieben, hergestellt. 
Das Basisgewicht ist 680 g/m 2 ; die Dichte ist 0,022 g/cm 3 , re- 
sultierend in einer Kerndicke von 30,9 mm, gemessen bei einem 
zwangenden Druck von 0,005 kPa (0,0007 psi) . 



BEISPIEL XXX 



Absorbierende Strukturen der vorliegenden Erfindung werden mit 
Polypropylen-Mikrofasern, PET-Stapelf asern und Acrylsaure- 
gepfropftem Starkehydrogel mit einer Gewichtsdurchschnitt-Par- 
tikelgroBe von ungefahr 25 Micrometer ("SANWET IM 1000 R " von 
Sanyo Co., Japan) unter Verwendung des Verfahrens von Bei- 
spiel I hergestellt. Die absorbierenden Strukturen haben ein 
Basisgewicht von 680 g/m 2 und eine Abgreifhohe von 3,09 cm, was 
einer Dichte von 0,022 g/cm 3 entspricht. Die Strukturen werden 
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mit einem Blatt Hullgewebe bedeckt und auf eine Grofie von 9 cm 
x 40 cm (3,5" x 15,5") geschnitten. 

Absorbierende Strukturen dieser Art werden dann als Einsatze in 
Windelprodukten verwendet, welche wie im US-Patent Nr. 
3,860,003 von Buell, am 14. Janner 1975 ausgegeben, beschrieben 
hergestellt worden sind. Die stundenglasf ormigen Weichholz- 
pulpe-Kerne der Windeln haben die folgenden Dimensionen: Lange: 
15,5 Zoll (ungefahr 40 cm), Breite an den Ohren: 10,5 Zoll 
(ungefahr 27 cm) und Breite in der Mitte: 3,75 Zoll (ungefahr 
9,5 cm). Die absorbierenden Strukturen dieser Erfindung werden 
der Lange nach in die oben beschriebenen Windeln eingesetzt, 
zwischen den stundenglasf ormigen Kern und das Polyethylene 
Stutzblatt, das Umhullungsgewebe gegen den stundenglasf ormigen 
Kern . 

Solche Einsatze verbessern die Absorptionskapazitat dieser Win- 
deln fur Urin. 
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Patentanspru 



c h e 



1. Eine absorbierende zusammengesetzte Struktur, welche zur 
Verwendung in wegwerfbaren absorbierenden Artikeln .nit verbesser- 
ten Komfort-, Integrities- und Absorpt ionsmerkmalen geeignet 
ist, wobei die genannte zusammengesetzte Struktur umfaGt 

A) 10 bis 85 Gew.-% der Zusammensetzung geblasene Mikrofasern, 
wobei die genannten Mikrofasern einen Ourchmesser von weniger 
als 50 Mikrometer aufweisen; 

8) 10 bis 85 Gew.-% der Zusammensetzung S t a pel f a sern ; 

C) 5 bis 60 Gew.-% der Zusammensetzung Partikel eines poly- 
merischen gelierenden Mittels, wobei die genannten Partikel 
einen Ourchmesser im Bereich von 30 Mikrometer bis 2 mm 
aufweisen; und 

D) 0,01 bis 10 Gew.-% der Zusammensetzung hydrophilisierenden 
Wirkstof f ; 

wobei die genannten Mikrofasern, Stapelfasern und das genannte 
polymerische gelierende Mittel auf eine Art kombiniert sind, 
welche eine zusammengesetzte Bahn mit einer Trockendichte von 
0,006 bis 0,10 g/cm 3 bildet, wobei weiters die genannte absor- 
bierende zusammengesetzte Struktur dadurch gek e n nz e i chne t ist, 
da(3 

a) sowohl die Mikrofasern als auch die Stapelfasern hydro- 
philisiert sind und aus einem synthetischen polymerischen 
Material mit einem, wenn trocken, Moduluswert von min- 
destens 0,1 x 10 9 Pa gebildet sind. wobei der genannte 
Moduluswert nicht signifikant abnimmt, wenn die genannten 
Mikrofasern und Stapelfasern naR sind; 

b) die Stapelfasern im wesentlichen nicht-absorbierende 
Fasern mit einem Wa sserretentionswert (WRV) von weniger 
als 10%, einer linearen Oichte von 0,55 bis 7,7 Tex und 
einer mindestens 15-%igen Krauselung sind; und 
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c) die Partikel des polymeri schen gelierenden Mittels 

ein Gleichgewichtsgelvolumen von mindestens 20 g kijnst- 
licher Menses pro Gramm gelierenden Mittels. ein Zwei- 
minuten-Gelvolumen, welches mindestens 40% des Gleich- 
gewichtsgelvolumens ist, und einen extrahierbaren Poly- 
mergehalt in synthetischem Urin von nicht mehr als 
17 Gew.-% aufweisen. 

2. Eine absorb! erende zusammengesetzte Struktur, welche zur 
Verwendung in absorbierenden Artikeln von verbesserten Komf ort- , 
Integrities- und Absorptionsmerkmalen geeignet ist, wobei die 
genannte zusammengesetzte Struktur umfaGt 

A) 10 bis 85 Gew.-% der Zusammensetzung geblasene Mikrofasern, 
wobei die genannten Mikrofasern einen Ourchmesser von weniger 
als 50 Mikrometer aufweisen; 

B) 10 bis 85 Gew.-% der Zusammensetzung Stapelf asern ; 

C) 5 bis 60 Gew.-% der Zusammensetzung Partikel eines polyme- 
rischen gelierenden Mittels, wobei die genannten Partikel 
einen Ourchmesser im Bereich von 30 Mikrometer bis 2 mm 
aufweisen; und 

0) 0,01 bis 10 Gaw.-X der Zusammensetzung einen hydrophilisier- 
den Wirkstoff; 

wobei die genannten Mikrofasern, Stapelfasern und Partikel 
polymerischen gelierenden Mittels auf eine Art kombiniert sind, 
welche eine zusammengesetzte Bahn mit Langs-, Quer- und Dicken- 
dimensionen bildet, wobei die genannte zusammengesetzte Bahn 
eine Trockendi chte von 0.006. bis 0,10 g/cm J hat. wobei weiters 
die genannte a b sorb i erende zusammengesetzte Struktur dadurch 
gekennzeichnet ist, dafl 

(a) sowohl die Mikrofasern als auch die Stapelfasern hydro- 
philisiert sind und aus synthetischem polymerischen 
Material, welches aus Polyolef inen , Polyestern, Poly- 
amiden; Polystyrolen und Polyacrylen ausgewahlt ist, 
gebildet sind; 

(b) die Stapelfasern im wesentlichen nicht-absorbierende 
Fasern mit einem Wa sserretentionswert (WRV) von weniger 
als 10%, einer linearen Oichte von 0.55 bis 7.7 Tex 
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und einer mindestens l5-%igen Krauselung sind; 

(c) die Partikel polymerischen gelierenden Mittels ein 
Gleichgewichtsgelvolumen von mindestens 20 g kunst- 
liche Menses pro Gramm gelierenden Mittels, einen 
Zweiminuten-Gelwert, welcher mindestens 40% des Gleich- 
gewichtsgelvolumens ist, und einen extrahierbaren 
Polymergehalt in synthetischem Urin von nicht mehr 

als 17 Gew.-% aufweisen; und 

(d) die genannte zusammengesetzte Bahn sowohl NaU- als 
auch Trockenelastizitatseigenschaften aufweist, welche 
solch eine zusammengesetzte Bahn befahigen, mindestens 
50% ihrer ursprunglichen Querdimensionen nach Kom- 
pression auf eine Querdimension , welche 40% ihrer 
ursprunglichen Querdimension ist. zuruckzugewinnen . 

3. Eine absorbierende zusammengesetzte Struktur nach einem 
der Anspruche 1 und 2, bei welcher 

A) das polymerische gelierende Mittel ein Gleichgewichtsgel- 
volumen von mindestens 25 g kunstliche Menses pro Gramm 
polymerischen gelierenden Mittels. ein Zweiminuten-Gelvolumen . 
welches mindestens 50% des Gleichgewichtsgelvolumens ist. 

und einen extrahierbaren Polymergehalt in synthetischem 
Urin von nicht mehr als 10 Gew.-% hat und Polymere aufweist. 
welche aus hydrolysierter Aery lni tril-gepf ropf ter Starke. 
Acrylsaure-gepfropfter Starke. Polyacrylaten , Isobuty lenmalein- 
saure-Anhydrid-Copolymeren und Komb i na t i onen daraus ausgewahlt 

B) der hydrophilisierende Wirkstoff ein nichtionisches Oberflachen- 
veredelungsmittel ist; und 

C) die Struktur eine Trockendichte von 0.006 bis 0,04 g/cm aufweist 

4. Eine absorbierende zusammengesetzte Struktur nach einem 
der Anspruche 1 bis 3. bei welcher 

A) die Geblasene-Mikrofaser-Komponente .20 bis 65 Gew.-% der 
Zusammensetzung umfaOt; 



63 

8) die Synthetische-Stapelfaser-Komponente 10 bis 60 Gew.-X 
der Zusammensetzung unfsOt, wobei im wesentlichen alle 
genannten Stapelfasern eim, lineare Oichte von 1.1 bis 2,77 Tex 
aufweisen ; und 

C) das Gewichtsverhaltnis von Mikrof aser -Komponente zu Stapel- 
faser-Komponente im Bereich 1:3 bis 3:1 liegt. 

5. Eine absorbierende zusammengeset zte Struktur nach einem 
der Anspriiche 1 bis 4, bei welcher 

A) die verwendeten Mikrofasern Polypropylen-Mikrof asern sind; 

B) die verwendeten Stapelfasern Poly ethy len -Ter epht h a lat - St apel- 
fasern sind, welche eine Faserlange zwischen 1,0 und 15 cm 
aufweisen; und 

C) das verwendete polymerische gelierende Mittel aus schwach 
vernetzten, teilweise neutralisierten Polyacry laten und 
Acrylsaure-gepfropfter Starke ausgewahlt ist . 

6. Ein absorbierender Artikel von verbesserten Komfort-, Inte- 
grities- und Absorptionsmerkmalen, wobei der genannte Artikel 
umf aflt : 

A) ein f lussigkeitsundurchlassiges Stiitzblatt; 

B) ein fliissigkeitsdurchlassiges hydrophobes Oeckblatt; und 

C) eine absorbierende Struktur nach einem der Anspriiche l bis 

5, welche zwischen dem genannten Stutzblatt und dem genannten 
Oeckblatt positioniert ist. 

7. Eine Binde von verbesserten Komfort-. Integrities- und Ab- 
sorptionsmerkmalen, wobei die genannte Binde umf a(3t : 

A) ein f lussigkeitsundurchlassiges Stutzblatt; 

B) ein flussigkeitsdurchlassiges hydrophobes Oeckblatt; und 

C) einen absorbierenden Kern, welcher zwischen dem genannten 
Stutzblatt und dem genannten Oeckblatt positioniert ist, 
wobei der genannte absorbierende Kern, welcher vorzugsweise 
in Hullgewebe eingehullt ist, eine zusammengeset zte Bahn- 
struktur nach einem der Anspruche 1 bis 5 umfaGt . 
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8. Eine Wegwerf windel von verbesserten Komfort-, Integra tats- 
und Absorptionseigenschaften, wobei die genannte Windel um- 

f a(3t 

A) ein f lussigkeitsundurchlassiges Stutzblatt; 
8) ein flussigkeitdurchlassiges hydrophobes Deckblatt; und 
C) einen absorbierenden Kern, welcher zwischen dem genannten Stiitz- 
blatt und dem genannten Oeckblatt positioniert ist, wobei der 
genannte absorbi erende Kern eine zusammengesetz te Bahnstruktur 
nach einem der AnsprCiche 1 bis 5 aufweist, wobei das polyme- 
rische gelierende Mittel in der genannten Struktur ein Gleich- 
gewichtsgelvolumen von mindestens 30 Gramm synthetischen Urins 
pro Gramm gelierenden Mittels hat. 

9. Eine Wegwerf windel nach Anspruch 8, bei welcher 

A) das genannte Deckblatt mit einer Seite des genannten Kerns 
co-extensiv ist; 

8) das genannte Stutzblatt mit der Seite des Kerns, welche der 

vom genannten Oeckblatt bedeckten Seite des Kerns gegenuberliegt , 
co-extensiv ist und eine Breite groGer als jene des Kerns hat, 
urn dadurch S ei tenrand a b schni tt e des Stutzblattes zu ergeben, 
welche sich uber den Kern hinaus erstrecken; und 

C) der genannte Kern vorzugsweise stundenglasf ormig ist. 

10. Wegwerfbare Ubungshose mit verbessertem Komfort, verbesserter 
Integritat und Absorptionsf ahigkeit , wobei die genannte Ubungs- 
hose umfaOt 

A) ein nicht-gewebtes , flexibles Substrat, welches in eine 
Halterung in der Form von Slips oder Hosen eingebaut ist; 
und 

8) einen absorbierenden Kern, welcher im Schrittbereich der 
genannten Halterung befestigt ist, wobei der genannte ab- 
sorbierende Kern eine zusammengesetzte Bahnstruktur nach 
einem der Anspruche 1 bis 5 aufweist, mit dem pol ymeri schen 
gelierenden Mittel in der genannten Struktur mit einem Gleich- 
gewichtsgelvolumen von mindestens 30 Gramm synthetischen 
Urins pro Gramm gelierenden Mittels. 
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